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RESUMEN EJECUTIVO

El trigo en la economia de Guatemala se puede dimensionar a partir de la consideracién
de que es el cereal que constituye la materia prima para la produccion de harina, que a
su vez es utilizado como insumo principal por las industrias panificadoras. Basado en
una investigacion preliminar se constaté que estas empresas trabajan con base a

métodos empiricos o artesanales.

El principal objetivo de la investigacion fue establecer que herramientas de control de
calidad se utilizan en las panaderias del municipio de Jutiapa. Tomando como sujetos de
estudio a 24 panaderias de las cuales 11 fueron las que proporcionaron la informacion

para el desarrollo de esta investigacion.

Para poder realizar dicho estudio fue importante utilizar técnicas de recoleccion de la
informacién como una entrevista a los propietarios y un cuestionario estructurado a los
colaboradores y para terminar de plasmar la investigacién una boleta de observacioén la

cual sustenta fotografias.

De acuerdo a los resultados obtenidos se concluy6 que las industrias de panificacién del
municipio de Jutiapa, no aplican herramientas de control de calidad en las materias
primas de manera apropiada, desconocen de controles, herramientas y procedimientos
especificos desde el proceso de produccién hasta la entrega al consumidor final, segun
lo observado utilizan el método empirico, basandose unicamente en la experiencia laboral

adquirida.

Segun los resultados que se obtuvieron, se presenta la propuesta el cual es un manual

de buenas practicas de manufactura que deben seguir las industrias panificadoras.
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INTRODUCCION

La industria panificadora juega un papel importante tanto para el desarrollo econémico
actual como para proporcionar una fuente de alimento en la ingesta diaria de la dieta de
cada guatemalteco, en la actualidad no se le da tanta importancia a este tipo de industrias
siendo estas las que comercializan dicho alimento y deben de contar con lineamientos
que establezcan la calidad de los productos que se les proporciona a los clientes, para la
cual la presente investigacion inicia con una breve informacion de la situacion e
investigaciones anteriores relacionadas con el tema, asi como el marco tedrico que

consta con teorias relacionada con el tema.

El objetivo general de esta investigacion es determinar que herramientas de control de

calidad utilizan las panaderias del municipio de Jutiapa.

Se lleg6 a determinar la informacién, con las panaderias que estan inscritas en el pago
de derecho a puerta en la municipalidad de Jutiapa, las cuales son 24 panaderias y 11
fueron las que brindaron la informacién que se utilizé para este estudio; se tomé como
sujetos de estudio a los propietarios y/o gerentes a los cuales se les hizo una entrevista
estructurada, y a sus colaboradores un cuestionario estructurado y terminando de
plasmar la informacion mediante una boleta de observacion misma que sustenta

fotografias de las empresas que lo permitieron.

Asi mismo, se presentan los resultados obtenidos de la presente investigacion a través
de cedulas de estudio las cuales fueron analizados e interpretados para plasmar

conclusiones y recomendaciones.

Para finalizar se encuentra la propuesta que consiste en un manual de buenas practicas

de manufactura que deben seguir todas las industrias que se dedican a la panificacion.



. MARCO REFERENCIAL

1.1 Marco Contextual

a) Antecedentes

De Leodn (2007), en su investigacion “Calidad total en el departamento de
alimentos y bebidas como incremento de ventas, en el hotel Posada de Don José
de la ciudad de Retalhuleu” indica como objetivo general, proponer un sistema de
calidad total en el departamento de alimentos y bebidas para lograr incrementar las
ventas en el hotel Posada de Don José de la ciudad de Retalhuleu, de la cual determiné
que para que la empresa pueda llegar a tener un nivel alto de calidad es necesario
implementar un programa de calidad total, donde los empleados reciban capacitaciones
periodicamente, para que realicen su trabajo con entusiasmo, brindar productos y
servicios de mejor calidad, con ello obtener la satisfaccion del cliente y al mismo tiempo
un incremento en las ventas y también que las empresas hoteleras de Retalhuleu son de
gran importancia para la economia del departamento, debido a que es de gran valor
prestar servicios y alimentos que llenen las expectativas de los clientes y que satisfagan
las necesidades. Para lo cual recomendd que se implemente un programa de calidad
total haciendo capacitaciones constantes, brindandoles a los clientes boletas de opinion
sobre la calidad de los productos y del servicio, y con ello poder capacitar al personal
sobre las buenas practicas de manufactura de los alimentos y temas importantes para un
mejor desempefo de los empleados. Basado en lo anterior recomienda contar con un
manual de buenas practicas de manufactura y seguir de cerca los lineamientos que se
establecen para cada proceso de la elaboracidn de los platillos y de esta manera

incrementar la afluencia de clientes y el nivel de ventas.

Reyes (2011), en la tesis titulada “Control de calidad en la cooperativa de
vidrio soplado COPAVIC, R.L. Cantel Quetzaltenango” en su objetivo general
establece realizar un estudio que permita determinar el método mas adecuado para
mejorar la calidad de los articulos que elaboran en la cooperativa de vidrio COPAVIC R.L.

con el proposito de contribuir a mejorar la calidad de los productos y tengan mejor

1



aceptacion en el mercado internacional logrando la satisfaccion del consumidor;
concluyendo que los métodos utilizados actualmente no son innovadores lo cual hace
que la empresa no sea competitiva por falta de adopcion de nueva tecnologia, no existe
un consenso para determinar la calidad de los productos; no las ponen en practica por
falta de asistencia técnica y de recursos econdmicos, existe una centralizacion de ideas
para la mejora de la calidad de los productos y los trabajadores de menor rango no son
escuchados sino hasta el final tanto para la implementacién de nuevos disefios como
para la adquisicion de la materia prima. Basado en lo anterior recomienda; para llegar a
mejorar un proceso y poder obtener calidad total es necesario ser innovadores en sus
procesos y en consecuente seran mas competitivos lo que llegue a cambiar o no
dependera en gran parte de empresa y de la demanda de los clientes, la ventaja
comparativa de toda empresa dependera en gran parte de la habilidad, recursos,
conocimientos y atributos obtenidos, un trabajo bien hecho depende de la
responsabilidad y compromiso individual por la calidad, por ultimo implementar nuevas

medidas que permitan lograr mayores consensos y poner en practica nuevas estrategias.

Baquiax (2011), en la investigacion “Calidad total como herramienta para la
mejora del servicio de taxi estacionario en la ciudad de Quetzaltenango” tiene como
objetivo general, determinar que la calidad total contribuye al mejoramiento del servicio
de taxi estacionario en la ciudad de Quetzaltenango, el autor concluye que la calidad total
sirve de herramienta para la mejora del servicio anteriormente dicho, estableciendo que
los empresarios o pilotos del servicio de taxi desconocen el tema de calidad y en
consecuencia no lo aplican, por ultimo que no existe ninguna capacitacion por parte de
los empresarios por lo que se hace necesario implementarlo para el buen funcionamiento
de los equipos de trabajo, logrando mejorar la calidad del servicio. Asi mismo recomendd
que se debe capacitar constantemente a los empleados de la empresa definiéndoles
cuales son sus funciones dentro de la misma a fin de lograr la prestacion de un buen
servicio y la satisfaccion de los clientes fomentandoles el trabajo en equipo e
inculcandoles que ellos son la base del éxito de la empresa ya que si uno falla la imagen
de todos y tanto de la empresa sera afectada.



Acerca del tema Garcia (2010), en la investigacion titulada “Control de calidad
como herramienta para lograr el incremento de satisfaccion al cliente del servicio
de cable de la ciudad de Totonicapan” establecié como objetivo general determinar
como incrementa el control de calidad para la satisfaccion de los clientes en empresas
de cable en la ciudad de Totonicapan. Concluye que el control de calidad si incrementa
la satisfaccion del cliente porque para la mayoria de los encuestados el servicio se
encuentra a nivel medio, influyendo varios aspectos para que no se alcance la
satisfaccion total como la sefial de cable, los canales, la pronta atencion, entre otras; no
existe un nivel aceptable de satisfaccion en los usuarios debido a las constantes fallas
técnicas que presentan en sus servicios dichas empresas. Por lo que recomienda crear
una guia de control de calidad que ayude a las empresas a poder dar un mejor servicio y
que cada vez sean menos las fallas que se producen, para que el cliente reciba un
servicio con mejor calidad y que al mismo tiempo compense el precio que este paga por

la recepcion, lo cual incrementaria la satisfaccién en él.

Orozco (2010), en su estudio “Control de calidad para la satisfaccién del
cliente en empresas productoras y distribuidoras de lacteos de Quetzaltenango”
indica como objetivo general, establecer si el proceso de control de calidad en manejo de
productos perecederos contribuye a la satisfaccién del cliente, en empresas productoras
y distribuidoras de lacteos en Quetzaltenango; concluyendo que se detectaron
irregularidades en las empresas productoras y distribuidoras y no orientan acciones
correctivas de control de calidad en el manejo de productos; demostrando limitaciones
en las condiciones de manipulacion, rotacién de unidades, temperatura de refrigeracion,
fechas de caducidad y colocacién de complementos, es importante para la organizacién
conocer el criterio de evaluacion del consumidor porque determina el cumplimiento de
sus expectativas debiendo de conocer las causas y efectos vitales en el manejo de
productos; la aplicacién de métodos y seguimiento de técnicas y beneficios de un control
adecuado a las condiciones y especificaciones del producto; como también la utilizacion
de recursos, econdmicos, publicitarios y humanos para brindar un producto de calidad; la
proyeccion de resultados integra el criterio del consumidor y la opinién de empresas; para

que el desempeiio de la calidad mantenga uniformidad entre el manejo de productos y la



aplicacion de un estricto control; en beneficio de los clientes, y ademas fortalece a la
organizacion en su estandar de calidad, proporcionar una alternativa de cambios y
mejorar el nivel de ventas en las distribuidoras y empresas productoras. Para lo cual
recomendd que se deba establecer un proceso de control de calidad en manejo de
productos, un control estricto en los insumos y complementos. Con el propdsito de
alcanzar los objetivos generales y especificos del departamento de produccién, departe
de distribucion y puntos de ventas al consumidor; también adquirir un compromiso de
calidad en todos los aspectos, seguimiento, gestién, monitoreo y aseguramiento de la
calidad, ademas que las organizaciones de productos perecederos deben enfatizar en el
proceso de control de calidad; una retroalimentacién; de especificaciones del producto,
tiempo de vida del producto, temperatura, y condiciones sanitarias, para el personal de
bodega, ejecutar un programa porque segun la tendencia de opinion; el consumidor final

es quien motiva a las empresas.

Un poco de historia

Martinez (2008), dice que el origen del pan se remonta a la época prehistérica. Se
han hallado restos de trigo en yacimientos de Oriente Medio, fechados en el siglo VII

antes de Cristo.

Aunque se cree que los egipcios conocian de la elaboracion del pan desde hace
dos mil afios y que el proceso de fermentacion lo descubrieron por casualidad, su
importancia empezo6 a crecer tanto, que hubo un tiempo en que los trabajadores eran

pagados con este alimento, que se usaba, también, como medida de peso.

Con los griegos el pan se convirtié en un simbolo de lo exquisito, y en un eje de la
alimentacion popular. Ellos fueron los primeros que lo comercializaron. En la peninsula
Ibérica se conocio, gracias a los celtiberos, y de alli, en el segundo viaje de Coldn, en
1493, llegd el pan a América, junto con otros productos y animales como las gallinas y

las vacas.



En 1527, en Guatemala se empezaron a repartir tierras a los conquistadores
espafoles para que cultivaran trigo. Del primero que se tiene noticia es de Francisco
Castellanos, en 1529. En ese mismo afo, el Ayuntamiento concedié una licencia al
adelantado Pedro de Alvarado, para usar el agua del rio, con el fin de poner en

funcionamiento un molino.

El cultivo se extendi6 de forma rapida, porque era parte fundamental de la
alimentacion de los espafioles. Segun las tasaciones de Alonso Lopez de Cerrato, de
1549, los indigenas estaban obligados a cultivar mil 749 fanegas de trigo para los
espanoles. Los mayores despojos a los indigenas, para sembrar trigo, fueron cometidos

por las 6rdenes religiosas.

Al principio, el negocio pertenecié a las mujeres espanolas, pero a mediados del
siglo XVIl pasé a manos de mulatos, negros libres y de algun espafiol pobre. Poco a poco
se fue extendiendo al resto de la poblacién del pais, por medio de los mestizos. Sin
embargo, nunca se aceptd el pan exactamente como se elaboraba en Europa, y los
guatemaltecos lo prepararon a su gusto, mucho mas suave y blando. En el siglo XIX se

generalizaron las panaderias en todo el territorio.

El mismo autor citado con anterioridad también indica que hasta la llegada de los
espanoles, el alimento basico de la dieta en América eran las tortillas, hechas a teban,

dueno de la panaderia San Juan, en San Pedro Sacatepéquez, San Marcos.

Cambios de la panificacion en Guatemala

Continuando con Martinez afirma que muchos han cambiado las cosas, antes se
compraba el trigo en bruto, y se dejaba secar al sol, para después llevarlo a los molinos
de piedra, en donde se molia y salia la harina, con la que se hace pan, la semita y, por

ultimo, el afrecho.

En la actualidad, todas las panaderias cuentan con tecnologia que les ayuda a
agilizar su produccién diaria. La mayoria usa hornos eléctricos, por varias razones: para

algunos, el cambio fue motivado “porque subid la harina demasiado, y también para evitar



la deforestacion”. En Xelapan, panaderia lider de Quetzaltenango, comentan sus
responsables: “Hace 10 afios que quitamos el de lefia, porque quedaba obsoleto y porque

no era lo mas adecuado para nuestro medio ambiente”.

Ademas, Edy Sosa, jefe de produccion, no hay diferencia en el sabor, pues,

asegura, el horno que usan ofrece mayor calidad en el producto.

“En Totonicapan hay unas 125 panaderias. Nos estamos quedando sin bosques”,
se queja José Tiu. Pero, “no es lo mismo tomar frijoles de una olla de barro que de

presion”. Este dicho es siempre mentado en las que, todavia, usan horno de lefia.

“‘Se nota la diferencia, porque el eléctrico pierde humedad”, explica lvan
Santisteban, que usa lefia para los productos tradicionales, y horno eléctrico para los de

consumo diario.

En cuanto a los ingredientes, también ha habido alteraciones. Carlos Castillo,
panadero de Escuintla, reconoce: “La manteca y la harina han cambiado mucho, no solo
por el precio, sino porque la harina trae bromato, lo que obliga a que se tenga que trabajar

rapido. Por eso ha sido necesario implementar maquinaria”.

En la panaderia Sandra, lo que ha cambiado ha sido la levadura, porque ahora
usan “la instantanea, que fermenta en 20 minutos, pues antes tenia que reposar toda la

noche”.

Sin embargo, en otras panaderias se sigue utilizando la llamada levadura criolla.
Por ejemplo la tienda San Juan, para elaborar el pan dormido —denominado asi por el
largo proceso que requiere prepararlo—, se empieza a preparar “la levadura con harina
a las dos de la tarde, sobre las ocho se le aiade azucar y huevo, y se la deja reposar
toda la noche, hasta las cuatro de la mafana, cuando se le agrega mas ingredientes:

huevos, mantequilla, azucar, leche y vino”, expone Santisteban.

Asi también lo hacen en la panaderia La Unica, en Huehuetenango. “Este tipo de
levadura hace que se agrie el sabor y le dé un toque criollo”, comenta Angela Beatriz
Tomas.



También se ha percibido, en la actualidad, que hacer el pan ya no es una labor
solo de mujeres. Por lo general, siguen siendo mayoria como en Totopan, donde el 70
por ciento son mujeres, y el 30 por ciento, hombres. Aunque hay honrosas excepciones,

como en la panaderia La Unica, donde “ahora todos son hombres”, afirma Tomas.
Malos tiempos

Siguiendo con Martinez indica que Mario Antonio Hernandez, duefio de una de las
panaderias mas antiguas de la capital, Las Victorias, con mas de un siglo (1890),
reconoce que no son buenos tiempos para los panaderos. El aumento en el precio de la
materia prima los ha obligado a subir el costo de algunos productos. EI pan sandwich,
que fue fabricado por primera vez en Guatemala en esta panaderia, en 1922, se vende a

precio de costo, y no da beneficios.

En Puerto Barrios, la situacion tampoco es buena. De hecho, sélo se sabe de cinco
personas que elaboran el pan de coco, tipico de esta zona desde que lo trajeron los
garifunas, cuando se instalaron en Livingston. Los oriundos del puerto no tienen la
costumbre de comerlo, y los fabricantes sobreviven gracias a las ventas a los extranjeros,
lo que ocasiona que se “disminuya su produccién, y mas aun con la escalada de precios”,

relata Natividad Nufez, una de las panificadoras mas antiguas de la zona.
Pasion por el pan

El mismo autor también expresa que la mayoria quiere continuar con la tradicion.
Los panaderos actuales han sido hijos, nietos, incluso bisnietos, de panificadores.
“‘Nacimos en la harina, practicamente”. Normalmente, el origen de estas familias fue

humilde, y ahora son ellas las que disfrutan viendo, poco a poco, como crece el negocio.

Este el caso de las duenas de la panaderia El Rosario, en Quetzaltenango, que
después de mucho trabajo, y de pasar horas y horas vendiendo su pan en los mercados
La Democracia y La Terminal, ven cdmo su casa, que es, ademas, panaderia, ha sido

mejorada y ampliada.



Otro ejemplo es el del gerente de la todopoderosa Xelapan, Carlos Guzman, que
comenzd en una casa de alquiler, con una sola habitacion, y ahora, 27 afios después,
esa panaderia es considerada una de las mas importantes del occidente del pais, con
mas de 300 trabajadores, en 10 sucursales, siete de las cuales cuentan con su propia

fabrica y con planes de expansion muy ambiciosos.

Se puede decir que, en la actualidad, los panaderos son unos verdaderos
expertos. Han recibido cursos en el extranjero, para perfeccionar las técnicas e innovar
en sabores; han realizado estudios de mercado, para aumentar ventas, y han evaluado

qué hornos son los mas adecuados para sus productos.

Incluso, no solo controlan el arte de preparar ese delicioso manjar, imprescindible
en nuestra dieta, sino que han ampliado conocimientos en recursos humanos, como es
el caso de Totopan, en donde premian la eficacia de los trabajadores con vacaciones y
viajes, con gastos pagados. Pero, siempre respetando, por supuesto, la tradicion. La
receta que heredaron y que sirve de sustento familiar nunca cambia, ni cambiara. Y por
eso siguen teniendo sus fieles seguidores, que por mucho que suba el precio siguen
consumiendo todo lo que el bolsillo les deja.

La industria panificadora en el oriente de Guatemala

La panaderia artesanal jutiapaneca es considerada una produccion donde participan
familias completas que, aun hoy en dia, conservan utensilios como el horno de
mamposteria, utilizan la lefia como unica fuente enérgica, las recetas de antafo, las
particulares formas de amasamiento, el punto de venta y distribucién que generalmente
es el mismo en donde se elabora. Estos y otros elementos se funden en un proceso

autentico que genera la exquisitez de la panaderia oriental.

En la cultura jutiapaneca el pan forma parte esencial en las comidas, hasta el punto
de ser el desayuno tipico de los distintos sectores sociales. Aunque las costumbres

varian generalmente éste también se consume y sin excusa durante la cena.



Los particulares sabores (agrios, agridulces y dulces) productos del bien logrado proceso
de fermentacidn recuperan, conservan y producen recetas y procesos de elaboracion
que conforman el patrimonio gastronémico propio de la cultura regional vy local

jutiapaneca. (Arrieta, 2012).

Debemos indicar que la produccion y punto de venta generalmente se localizan en el
mismo lugar, aunque existen vendedoras que por la tarde recorren a pie las calles de la
ciudad de Jutiapa ofreciendo el producto- como se dice en el lenguaje cotidiano
calientito-listo para degustar durante la cena. Otro de los elementos importantes en los

ingredientes y los procesos manuales de amasamiento que aun se conservan.



b) Situacién actual

Mesas y Alegre (2002), concluye en el proceso de elaboracién del pan:

El pan es el producto perecedero resultante de la coccion de una masa obtenida
por la mezcla de harina de trigo, sal comestible y agua potable, fermentada por especies
propias de la fermentacion panadera.

Pan comun, se define como el de consumo habitual en el dia, elaborado con harina
de trigo, sal, levadura y agua, al que se le pueden afadir ciertos coadyuvantes
tecnoldgicos y aditivos autorizados.

Materias primas

A raiz de la anterior definicion, las materias primas utilizadas en la elaboracién del
pan son: harina, agua, sal, levadura y otros componentes. Evidentemente la utilizacion
de las 4 primeras conduce a la elaboracidon de pan comun, la ausencia de alguna de ellas

o la inclusién de algun componente especial conlleva la elaboracion de pan especial.

Harina

La denominacién harina, sin otro calificativo, designa exclusivamente el producto
obtenido de la molienda del endospermo del grano de trigo limpio. Si se trata de otros
granos de cereales o de leguminosas hay que indicarlo, por ejemplo: harina de maiz,
harina de cebada, etc. Si en la harina aparece no sélo el endospermo, sino todos los

componentes del grano se llama harina integral.

Agua

Es el segundo componente mayoritario de la masa y es el que hace posible el
amasado de la harina. El agua hidrata la harina facilitando la formacion del gluten, con
ello y con el trabajo mecanico del amasado se le confieren a la masa sus caracteristicas

plasticas: la cohesion, la elasticidad, la plasticidad y la tenacidad o nervio. La presencia
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de agua en la masa también es necesaria para el desarrollo de las levaduras que han de

llevar a cabo la fermentacion del pan.

Sal
Su objetivo principal es dar sabor al pan. Ademas es importante porque hace la
masa mas tenaz, actua como regulador de la fermentacion, favorece la coloracion de la

corteza durante la coccion y aumenta la capacidad de retencion de agua en el pan.

Levadura

En panaderia se llama levadura al componente microbiano aportado a la masa con
el fin de hacerla fermentar. A este fendmeno se le denomina levantamiento de la masa.

Los microorganismos presentes en la levadura son principalmente levaduras que
son las responsables de la fermentacion alcohdlica, pero también se pueden encontrar
bacterias que actuan durante la fermentacion dando productos secundarios que van a
conferir al pan determinadas caracteristicas organolépticas, en concreto una cierta
acidez. Tipos de levadura utilizados en panificacion Levadura natural o levadura de masa:
se prepara a partir de la microbiota de la propia harina. Para ello, en 3 6 4 etapas
sucesivas, se mezclan harina y agua, se amasa y se deja reposar la masa para que
fermente de modo espontaneo. Poco utilizada en la actualidad como levadura unica,
salvo en elaboraciones artesanales muy concretas, tiene su principal aplicacion en la
elaboracion de la masa madre empleada en el sistema de elaboracién mixto. Levadura
comercial o levadura de panaderia: se prepara industrialmente a partir de cultivos puros.
Se comercializa en distintas formas: prensada, liquida, deshidratada activa o instantanea,

en escamas. Tiene aplicacion en todos los sistemas actuales de elaboracion de pan

Otros componentes del pan

Pueden ser simples aditivos o coadyuvantes tecnoldgicos que se emplean en baja
proporcién y cuyo unico objetivo es favorecer el proceso tecnoldgico de elaboracion del
pan. En este caso se les denomina mejorantes y su empleo no significa que el pan
elaborado sea un pan especial. Entre los mas comunes: harina de habas, harina de malta,

leche en polvo, acido ascérbico, enzimas, etc.
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Otros ingredientes. Sus objetivos son, o bien aumentar el valor nutritivo del pan o
bien proporcionarle un determinado sabor. Su empleo da siempre panes especiales.

Entre los mas comunes: azucares, leche, materias grasas, huevos, frutas, etc.

Calidad panadera de la harina

La harina, materia prima esencial en la elaboracion del pan, debe ajustarse a unos
parametros de calidad para que sea adecuada en panificacién. Entre ellos destaca la
fuerza de la masa elaborada con esa harina (fuerza de la harina) la cual depende de la

cantidad y calidad de su gluten.

Existen distintos tipos de masa que corresponden a distintos tipos de harina:
masas de mucha tenacidad (harinas de mucha fuerza) impiden un buen levantado de la
masa por lo que se destinan a la elaboracion de pastas extrusionadas, masas
equilibradas que desarrollan bien durante la fermentacién y coccién y se destinan a
panificacion, masas de poca fuerza (harinas flojas) que no aguantan bien la presion
durante la fermentacion y coccion y se destinan a la elaboracion de magdalenas, galletas

y productos similares o bien a mezclarlas con harinas de mucha fuerza

Elaboracién del pan

Existen tres sistemas generales de elaboracién de pan que vienen determinados
principalmente por el tipo de levadura utilizado son los siguientes:
Directo: es el menos frecuente y se caracteriza por utilizar exclusivamente levadura
comercial. Requiere un periodo de reposo de la masa de unos 45 minutos antes de la
division de la misma. No es util en procesos mecanizados con division automatica
volumétrica.
Mixto: es el sistema mas frecuente en la elaboracion de pan comun. Utiliza
simultaneamente masa madre (levadura natural) y levadura comercial. Requiere un
reposo previo a la divisién de la masa de s6lo 10—-20 minutos. Es el mas recomendable

cuando la division de la masa se hace por medio de divisora volumétrica.
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Esponja o «poolish»: es el sistema universalmente empleado en la elaboracion de pan
francés y sobre todo en la de pan de molde. Consiste en elaborar una masa liquida
(esponja) con el 30 — 40% del total de la harina, la totalidad de la levadura (comercial) y
tantos litros de agua como kilos de harina. Se deja reposar unas horas, se incorpora el

resto de la harina y del agua y a partir de ahi se procede como en el método directo.

Proceso de elaboracion
Con las particularidades propias de cada sistema de elaboracién y de cada tipo de

pan, el proceso de elaboracidn consta de las siguientes etapas:

Amasado: sus objetivos son lograr la mezcla intima de los distintos ingredientes y
conseguir, por medio del trabajo fisico del amasado, las caracteristicas plasticas de la
masa asi como su perfecta oxigenacién. El amasado se realiza en maquinas
denominadas amasadoras, que constan de una artesa mévil donde se colocan los
ingredientes y de un elemento amasador cuyo disefio determina en cierto modo los
distintos tipos de amasadoras, siendo las de brazos de movimientos variados y las
espirales (brazo unico en forma de «rabo de cerdo») las mas comunmente utilizadas en

la actualidad.

Division y pesado: su objetivo es dar a las piezas el peso justo. Si se trata de piezas
grandes se suelen pesar a mas. Si se trata de piezas pequenas se puede utilizar una
divisora hidraulica, pesando a mano un fragmento de masa multiplo del numero de piezas
que da la divisora. En las grandes panificadoras donde el rendimiento horario oscila entre

las 1000 y 5000 piezas se suele recurrir a las divisoras volumétricas continuas.

Boleado: consiste en dar forma de bola al fragmento de masa y su objetivo es reconstruir
la estructura de la masa tras la division. Puede realizarse a mano, si es baja la produccion
o el tipo de pan asi lo aconsejan. O puede realizarse mecanicamente por medio de

boleadoras siendo las mas frecuentes las formadas por un cono truncado giratorio.
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Reposo: su objetivo es dejar descansar la masa para que se recupere de la
degasificacién sufrida durante la division y boleado. Esta etapa puede ser llevada a cabo
a temperatura ambiente en el propio obrador o mucho mejor en las denominadas camaras
de bolsas, en las que se controlan la temperatura y el tiempo de permanencia en la

misma.

Formado: su objetivo es dar la forma que corresponde a cada tipo de pan. Sila pieza es
redonda, el resultado del boleado proporciona ya dicha forma. Si la pieza es grande o
tiene un formato especial suele realizarse a mano. Si se trata de barras, que a menudo
suponen mas del 85% de la produccion de una panaderia, se realiza por medio de
maquinas formadoras de barras en las que dos rodillos que giran en sentido contrario
aplastan el fragmento de masa y lo enrollan sobre si mismo con ayuda de una tela fija y

otra movil.

Fermentacion: consiste basicamente en una fermentacién alcohdlica llevada a cabo por
levaduras que transforman los azucares fermentables en etanol, CO2 y algunos
productos secundarios. En el caso de utilizar levadura de masa se producen en menor
medida otras fermentaciones llevadas a cabo por bacterias. Los objetivos de la
fermentacion son la formacion de CO2, para que al ser retenido por la masa ésta se
esponje, y mejorar el sabor del pan como consecuencia de las transformaciones que
sufren los componentes de la harina. En un sentido amplio la fermentacién se produce
durante todo el tempo que transcurre desde que se han mezclado todos los ingredientes
(amasado) hasta que la masa ya dentro del horno alcanza unos 50 °C en su interior.

En la practica se habla de varias fases o etapas:

e La prefermentacion correspondiente a la elaboracién de la masa madre o de la
esponja en los métodos indirectos.

e Lafermentacion en masa, es el periodo de reposo que se da a la masa desde que
finaliza el amasado hasta que la masa se divide en piezas. Es una etapa larga en

la panificacion francesa y en algunas elaboraciones espafnolas como la chapata
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gallega, pero es muy corta o inexistente en las elaboraciones mecanizadas del pan
comun espafiol.

e La fermentacion intermedia, es el periodo de reposo que se da a la masa en las
camaras de bolsas tras el boleado y antes del formado.

e La fermentacion final o fermentacion en piezas es el periodo de reposo que se da
a las piezas individuales desde que se practico el formado hasta que se inicia el
horneo del pan. Esta fase suele realizarse en camaras de fermentacion
climatizadas a 30 °C y 75% de humedad durante 60 a 90 minutos, aunque los tres
parametros pueden variar segun las necesidades del panadero. Algunas
panaderias lo hacen de la forma mas tradicional o econdmica: al ambiente en

carros protegidos con una bolsa para que la masa no se reseque.

Corte: operacion intermedia que se hace después de la fermentacion, justo en el
momento en que el pan va a ser introducido en el horno. Consiste en practicar pequenas
incisiones en la superficie de las piezas. Su objetivo es permitir el desarrollo del pan

durante la coccion.

Coccion: su objetivo es la transformacion de la masa fermentada en pan, lo que conlleva:
evaporacion de todo el etanol producido en la fermentacion, evaporacién de parte del
agua contenida en el pan, coagulacion de las, transformacion del almidon en dextrinas y
azucares menores y pardeamiento de la corteza. La coccion se realiza en hornos a
temperaturas que van desde los 220 a los 260 °C, aunque el interior de la masa nunca

llega a rebasar los 100 °C.

Los hornos utilizados en panaderia pueden ser continuos (hornos de tunel),
cuando es posible alimentarlos con una secuencia ilimitada de piezas, o discontinuos
cuando una vez cargados con la totalidad de las piezas hay que esperar a que se cuezan
para sacarlas e introducir una nueva carga (hornos de solera, hornos de pisos, hornos de
carros, etc.).
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Tras la coccion y enfriamiento el pan esta listo para su consumo, aun asi el proceso

completo puede que conlleve rebanado y/o empaquetado. La Figura 2 muestra el

diagrama de flujo del proceso de elaboracion del pan diferenciando entre operaciones

activas y fases de reposo e indicando las operaciones opcionales en funcion de los

distintos métodos de elaboracion.

Figura No. 1

Diagrama de flujo del proceso de elaboracién del pan comun o francés
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Tendencias actuales en la panificacién

Mesas y Alegre (2002), difieren que los cambios de estilo de vida de la sociedad
moderna, aludidos en la introduccion de este articulo, unidos al exigente deseo del
consumidor por disponer de pan reciente de modo constante, han hecho evolucionar la
panificacion con una serie de tendencias actuales que distan bastante de la forma

tradicional de elaborar pan.

Estas tendencias pueden ser resumidas como sigue:

Amasado intensificado. Consiste en un amasado rapido a alta velocidad que ahorra

mucho tiempo de miga muy blanca, aunque en contrapartida son mas insipidos.

Proceso continuo. Consiste en el encadenamiento mecanizado de todas las etapas de
la panificacion de modo que desde el amasado hasta la coccién inclusive todo el proceso
se realiza de forma ininterrumpida. Esta forma de panificar es propia del sistema
anglosajon en el que la tendencia general es la alta produccion de un sélo tipo de pan.

Diversificacion de productos. Corresponde al sistema francés de panificacion. Consiste
en proporcionar al mercado una gama de productos lo suficientemente amplia como para
atraer y satisfacer los gustos y necesidades de los consumidores. Esta forma de panificar
es perfectamente mecanizable en su totalidad pero su procesado en continuo no suele

ser rentable.

Fermentacion controlada. Consiste en bloquear por frio la fermentacion y reactivarla en
el momento deseado. Su principal objetivo es permitir un constante suministro de pan
reciente haciendo mas llevadera la profesion del panadero, a menudo sometido a largos

e intempestivos horarios.

Congelacion de las masas. Consiste en congelar las masas crudas, ya sea antes o
después del formado, con el fin de distanciar a voluntad el amasado y la coccion. Con un

objetivo similar al anterior, esta técnica permite separar las etapas del proceso en el
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tiempo y en el espacio ya que es en los puntos de venta, frecuentemente grandes
superficies distantes del punto de elaboracion, donde se realiza la descongelacion y
coccion del pan. Esta técnica permite asimismo a las pequefias panaderias disponer de

una amplia gama de productos de menor venta sin tener que elaborar a diario.

Pan precocido congelado. Consiste en cocer el pan en 2 etapas mediando entre ellas
un periodo de congelacion mas o menos largo, lo que permite disponer de pan caliente
de forma constante en terminales de coccidén sin necesidad de disponer en ellos de
personal altamente cualificado como es el caso del empleo de masas congeladas. De las
tendencias actuales de panificacion que conllevan aplicacién de frio. En ella se constata
que salvo por el momento de aplicacion del frio el proceso es semejante en todos los

casos y no muy distinto del proceso tradicional.
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1.2 Marco teoérico

1.2.1 Control de calidad

El término calidad se utiliza para indicar el nivel del comportamiento.
Generalmente, el comportamiento deseado se mide en términos de los requisitos

especificados. (Norbert, Ronal y Monttley, 2008).

De acuerdo con Gutiérrez (2004), el control de calidad es un sistema de
procedimientos para producir en forma econémica bienes y servicios que satisfagan los

requerimientos de los consumidores.

Serra y Buguefio (2004), argumentan que el control de calidad es: un
procedimiento integral de verificacion (inspeccién), registro, analisis y toma de
decisiones, que se usa en la fabricacion de un producto. El sistema de control de calidad
a nivel de empresa, tiene por objeto fundamental prevenir fallos en la produccién que
puedan afectar a la calidad del producto final, y tomar la accion correctiva en forma

oportuna. En el momento actual podemos decir que controlar es:

Comparar las caracteristicas que tiene un producto determinado con las que se ha
de tener; es decir seleccionar lo bueno de lo malo. Controlar la calidad consiste en medir
una caracteristica, compararla con una base de referencia, interpretar los resultados y

finalmente investigar las razones por las que el producto no alcanza la calidad deseada.

En resumen, no es suficiente con realizar control de la materia prima, la
fabricacién, el producto terminado y el almacenamiento, sino que es necesario disponer
de un sistema rapido de acciones correctivas cuando se detecten desviaciones de los
limites fijados para cada control, puesto que de poco sirve el saber que algo esta mal si
no se dispone de un medio rapido y eficaz para corregir la deficiencia. En cada momento
de la fabricacion las operaciones de control han de incidir en el propio sistema de

fabricacion mediante un sistema de accidén-reaccion.
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1.2.2 Politica de calidad/objetivo de la calidad

Sanguesa, llzarbe y Mateo (2006), manifiestan que en los decenios se ha
reconocido que la calidad se ha vuelto tan importante, que el control no puede ser el Unico
instrumento para asegurarla. Ademas se ha reconocido que para lograr productos de
calidad, también los procesos y los sistemas tienen que cumplir con las demandas de

calidad.

Por ello es necesario fijar politicas de calidad; es decir, establecer de antemano a
que aspira la empresa en cuestion de calidad. Para lograrlo, cada empleado debe saber

qué se espera de él en este ambito; es decir, qué objetivos concretos tiene que cumplir.

Decidir cdmo definir una politica de calidad supone reconocer la importancia de la
calidad y supone ademas implementar las medidas necesarias para lograr que esta
preocupacion se traduzca en una realidad, una empresa que logra ofrecer al cliente

productos/servicios de calidad.

La politica de calidad es una parte de la politica de la empresa, por lo que debe
estar basada en esta ultima; es decir, la politica de calidad debe ser siempre acorde con

la politica de la empresa.
Perspectivas de la calidad

Evans y Lindsay (2008), indican que es importante entender las diferentes
perspectivas desde las cuales se ve la calidad a fin de apreciar por completo el papel que
desempefa en las distintas partes de una organizacion de negocios.

Perfectiva con base en el juicio: una nocidbn comun sobre la calidad, que los
consumidores utilizan con frecuencia, es que es sindbnimo de superioridad o excelencia.
Sin embargo, la excelencia es abstracta y subjetiva y los estandares de excelencia
pueden variar de manera considerable entre los individuos. De ahi que la definicion
trascendente sea de poco valor practico para los gerentes. No provee un medio mediante

el que la calidad se pueda medir o evaluar como base para la toma de decisiones.
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Perspectiva con base en el producto: otra definicion de calidad es que es una funcién
de una variable medible, especifica y que las diferencias en la calidad reflejan diferencias
en la calidad de algun atributo del producto como el numero de puntadas por pulgada en
una camisa o el numero de cilindros en un motor. Esta evolucion implica que niveles o
cantidades superiores de caracteristicas de producto sean equivalentes a una calidad
superior. Como resultado, se supone de forma equivocada que la calidad se relaciona
con el precio cuanto mas alto sea el precio, mas alta sera la calidad. Sin embargo, un
producto (un término empleado para referirse a un bien manufacturado o servicio) no
necesita ser caro para que los consumidores lo consideran de alta calidad. Asimismo, tal
como sucede con la idea de la excelencia, la evaluacion de los atributos del producto

puede variar de manera considerable entre las personas.

Perspectiva con base al usuario: se basa en la suposicion de que la calidad se
determina de acuerdo con lo que el cliente quiere. Las personas tienen distintos deseos
y necesidades y, por tanto, diferentes normas de calidad lo que nos lleva a una definicion
basada en el usuario: la calidad se define como la adecuacién al uso, o cuan bien

desempenia su funcion el producto.

Perspectiva con base en el valor: la calidad se basa en el valor; es decir, la relacion de
la utilidad o satisfaccion con el precio. Desde este punto de vista, un producto de calidad
es aquel que es tan util como los productos con los que compite y se vende a un menor
precio, o bien, aquel que ofrece mayor utilidad o satisfaccién a un precio comparable. Asi,
uno podria comprar un producto genérico y no uno de marca, si se desempena tan bien

como el de marca a un menor precio.

La competencia exige que las empresas busques satisfacer las necesidades de los
clientes a precios bajo. El enfoque de valor para la calidad incorpora el objetivo de una
empresa de equilibrar las caracteristicas del producto (el lado de la calidad para el cliente)
con eficiencias internas (el lado de las operaciones).

Perspectiva con base en la manufactura: define la calidad como el resultado deseable
de la practica de ingenieria y manufactura o la conformidad con las especificaciones. Las
especificaciones son objetivos tolerancias que determinan los disefiadores de producto
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y servicios. Los objetivos son los valores ideales por los que se esforzara la produccion;
las tolerancias se especifican porque los disefiadores reconocen que es imposible

alcanzar los objetivos en todo momento de la manufactura.
1.2.3 Calidad total

Evans y Lindsay (2000), en el libro Administracion y Control de Calidad. Define la calidad
total como un sistema de administracion enfocado a las personas que se dirigen a un
continuo aumento de la satisfaccion del cliente, a un costo real siempre menor, la calidad
total es un procedimiento de todo el sistema, no de un area o programa por separado que
forma parte integral de una estrategia de alto nivel; funciona horizontalmente a través de
funciones y departamentos, donde se involucra a todos los empleados de arriba abajo,
se extiende hacia atras y adelante para incluir las cadenas de proveedores y clientela. La
calidad total hace hincapié en el aprendizaje y la adaptacién al cambio continuo como

clave del éxito organizacional.
1.2.4 Control estadistico de la calidad

Segun Abud (2009), la estadistica de control de calidad estd basada en
observaciones, de las cuales se puede calcular una funcién que describa como ocurren
los hechos. Hoy en dia son herramientas eficaces para mejorar el proceso de produccion
y reducir sus defectos. Es necesario creer que si se puede reducir los desperdicios y
productos defectuosos. Los productos defectuosos son inevitables. La causa de todos

los problemas en proceso es la variacion.

En todo proceso se tiene cuatro condiciones.
e Materia prima
e Maquinaria
e Método de trabajo

e Inspeccién

Los cuatro factores son iguales, el resultado sera el mismo siempre. Todos ellos

seran defectuosos o buenos. Al cambiar alguna de las cuatro condiciones cambiara
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también el producto final. Aunque las causas de la variacidon en la calidad son

innumerables no toda causa afecta la calidad en el mismo grado.

Existen dos grupos de causas
e Causa que tiene un gran efecto

e Causa que tienen efectos menores.

1.2.5 Herramientas para el control de la calidad
Respeto a las herramientas para el control Serra y Bugueino (2004), nos hablan
que estas estan orientadas a la mejora continua de la calidad y estan basadas en
conceptos simples y sencillos de facil aplicacién a cualquier tipo de empresa.
La informacion es la fuente gracias a la cual después podremos tomas nuestras
decisiones. En el control de calidad, los objetivos de la toma de informacion son:
e El control y monitoreo del proceso de produccion
e El andlisis de lo que no se ajusta a las normas y

e Lainspeccion

Hoja de registro
Los autores citados anteriormente, definen que son documentos escritos que se
utilizan en el analisis de una determinada unidad o lote elaborados de manera que los
datos puedan recogerse de forma facil y clara. Las funciones principales de las hojas de
control son:
e Controlar la distribucion de un proceso
e Registrar productos defectuosos.
e Registrar localizacién de defectos.
e Verificar causas de unidades defectuosas.
e Organizar los datos de manera que puedan utilizarse con facilidad mas adelante.
Para que su empleo sea eficaz, es necesario que se cumplan las condiciones
siguientes.
e Han de incluir toda la informacién necesaria

e Pero solo la informacién necesaria
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e Disponer de espacio suficiente para cada concepto
e Los conceptos deberan estar ordenados

e Deben contener los datos criticos de forma destacada

Diagrama de flujo
El diagrama de flujo segun Serra y Buguefio (2004), es el medio grafico empleado
para describir las etapas de un proceso. Se utiliza para identificar el camino que sigue o
debe seguir un proceso con el fin de detectar las posibles desviaciones. Tanto los
procesos fundamentales como los de apoyo, o los subprocesos pueden reflejarse en el
diagrama. Esta representacion es muy util para la implantacion de sistemas de calidad
en cuanto a la elaboracion y control de los procedimientos.
Sus caracteristicas principales son:
e Ofrece una facil comprensién del conjunto
e Proporciona explicaciones mas claras
e Descubren clientes ignorados previamente
e Descubren posibilidades de mejorar

e Facilita establecer los limites de las tareas.

Las dos reglas de oro que se han de tomar en consideraciéon para la elaboracién de
un diagrama, son la simplicidad y la coherencia. Cuanto mas simple sea un diagrama

mas facil sera comprenderlo y aplicarlo.

Existen cientos criterios a tener en cuenta en cuanto a la estructura del diagrama, asi
por ejemplo se recomienda definir el diagrama en forma horizontal, de izquierda a
derecha cuando se deba hacer una presentacion, y en forma vertical cuando se deba

hacer un informe que ocupe mas de una pagina.
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Figura No. 2

Simbologia basica del diagrama de flujo
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Fuente: Serra y Buguerio (2004).
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ﬁi Albaranes
D Almacenado intermedio
v Archivar
U Documento
-

Diagrama de Pareto

Correa (2007), define en el analisis del diagrama como un grafico de barras
especializado que puede emplearse para mostrar una comparacién ordenada de factores
relativos a un problema. Esta comparacion va a ayudar a identificar y enfocar los pocos
factores vitales diferenciandolos de los muchos factores utiles; es decir, constituye un
sencillo grafico método de analisis que permite discriminar entre las causas mas
importantes de un problema (los pocos y vitales) y las que lo son menos (los muchos y
triviales). Esta herramienta es especialmente util en la asignacién de prioridades a los

problemas de calidad, en el diagndstico de causas y en la solucidon de las mismas.
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Las ventajas generalmente asociadas al uso de esta técnica son:

e Ayuda a concentrarse en las causas que tendran mayor impacto en caso de ser
resuelta.

e Proporciona una vision simple y rapida de la importancia relativa de los problemas.

e Ayuda a evitar que empeore la incidencia de algunas causas al tratar de solucionar
otras, reduciendo el efecto total.

e Su formato altamente visible proporciona una visién de lo que se esta analizando.

Diagrama causa y efecto

Para Verdoy, Mahiques, Sagasta y Sirvent (2006), el diagrama de causa-efecto es
una forma de organizar y representar las diferentes teorias propuestas sobre las causas
de un problema. Se conoce también como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina

de pescado y se utiliza en las fases de Diagndstico y solucion de la causa.

Se interpreta como un vehiculo para ordenar, de forma muy concentrada, todas

las causas que supuestamente pueden contribuir a un determinado efecto.

Benchmarking

Un método cada vez mas popular que usan las organizaciones para establecer
objetivos es el benchmarking. Es el proceso continuo de medir productos, servicios y
practicas contra los competidores mas duros o aquellas compafiias reconocidas como
lideres de la industria. Otra definicion contempla al benchmarking como al busqueda de
las mejores practicas de la industria que conducen a un desempeno excelente.

Basicamente es un proceso de fijaciéon de objetivos (Lefcovich, 2009).

Bautista (2009), refiere que el consumo de pan es una experiencia multisensorial,
hacer de lo cotidiano algo que ahora es superlativo, es quizas el reto mas importante de
la industria panificadora, esto significa que el consumidor perciba y consuma un producto
panificable y obtenga beneficios relacionados con una buena nutricion, salud y bienestar,

asi como el satisfacer sus sentidos que corresponden a:
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La vista: todo entra por los ojos dicen, en el caso del pan, asi se confirma ya que
gran parte de los problemas técnicos que se detallan a continuacion, son debido a
los aspectos fisicos, geométricos y estéticos del pan.

El Gusto: el bajo consumo del pan, viene de la mano con una perdida en el sabor
del mismo.

El tacto: es la mejor demostracion de este sentido y es muy importante evaluar la
calidad de un pan, es lo peyorativo de “un pan duro”. Definitivamente el consumidor
puede reconocer solo con el tacto la calidad del “buen pan”.

El olfato: hay que recordar simplemente lo que nos evoca como consumidores, el
olor que sale de una panaderia cuando el pan acaba de hornearse y el impulso
natural al consumidor. De la misma manera la negativa a saborearlo si no viene
acompanado con el aroma inconfundible del “buen pan”.

El Oido: aunque quizas es un sentido menos preponderante, definitivamente es
también una grata experiencia, escuchar la crocancia del pan al partirlo o

consumirlo.

El resultado de un buen producto, necesita definitivamente materias primas de

muy buena calidad, la cual en las manos de un panificador que conoce la ciencia,

tecnologia y arte involucrado en la panificacion, logra resultados éptimos tanto en la

calidad del producto como en los costos que se genera.

Los procesos por lo tanto asociados a la fabricacién (mezclado, formado,

fermentado, horneado, etc.), son también parte del secreto del éxito.

El rendimiento del proceso de fabricacion desde el almacenamiento de las

materias primas hasta el despacho, asi como los parametros del control involucrados y

la interaccion de los procesos con las materias primas utilizadas, son fundamentales para

lograr la calidad deseada y mantenerla en el tiempo.

27



El consumidor es el cliente final de toda la cadena productiva trigo-pan, es el que
decide adquirir un pan, un producto sustituto o simplemente dejar de consumirlo por

desconocimiento de sus principales atributos.

Las necesidades de los panificadores en cuanto a la vida util de sus productos,
crecen cada dia, asi como los problemas que se originan por no lograr los objetivos
propuestos. Las devoluciones, la pérdida de clientes o quizas la perdida de negocios,

requiere un enfoque integral para resolverlo.

1.2.6 Control de calidad en la materia prima

Rodriguez (2005), lo define como el mantenimiento de las caracteristicas
especificas del producto final cada vez que este se fabrica, en el que implica un control

eficaz de materiales en el proceso de produccion.

Mientras que Galindo (2006), indica que la materia prima son todos los insumos
necesarios que utiliza el producto o servicio, su especificacion se hace en unidades, y se

multiplica por el volumen de produccién de cada periodo.

Las compras se realizan de acuerdo al volumen de produccion estipulado. Para
ello se debe conocer quiénes son nuestros proveedores, si existen politicas establecida
de precio en los insumos, facilidad en la consecucion de las materias primas, distancias,

fletes, etc.

De acuerdo con Pérez (2011), la recepciéon de la materia prima es ante todo un
proceso (conjunto de operaciones) que tienen la finalidad de:
e Asegurar que el establecimiento esta obteniendo la cantidad, calidad y precio de
mercaderia demandada.
e Asegurar que la mercaderia sea entregada de acuerdo con los pedidos realizados.
e Asegura que las mercancias sustituidas (si hay alguna) sean aceptables para el

uso.
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Los procedimientos de recepcidén de la mercancia pueden varias dependiendo de la
envergadura e infraestructura de organizacién y control que cada establecimiento
tenga establecido, pero en cualquier caso:
e El area de recepcidon debe estar preparada para que las entregas se realicen
sin problemas.
e Se debe comprobar que la mercaderia recibida corresponda con las
especificaciones de la orden de pedido.
e Deben pesarse separadamente las mercancias recibidas, comprobando su
peso neto.
e Se deben poner etiquetas con el peso y con la fecha de entrada a los articulos
recibidos para su control.

Consecuencia de un sistema de recepciéon de mercancias ineficaz
e Aceptacion de mercancias cuyo peso es inferior a los “standard” preestablecidos;
lo que obliga a producir en cantidades insuficientes y a servir porciones mas
pequenas al cliente.
e En general, el producto no corresponde a las normas de calidad; desperdicios o
calidad inferior.

Métodos de control adecuados
e Inspeccion de los medios de transporte (sobre todo los camiones de trasporte de
articulo congelados o frescos)
e Inspeccion de los articulos entregados, verificacion fisica, quimica y evaluacién
sensorial en el momento de su entrega.
e Gestion administrativa de los articulos entregados (fechas de entrega y salida,

ficha de especificacion del articulo, etc.)

Controles basicos eficientes en la recepcion de materia prima
e Controlar la cantidad en numero.
e Controlar la cantidad en peso neto.

e Exigir contendores “estandares”
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e Analizar el contenido de los productos sellados y la temperatura de los productos

congelados

Métodos de valuacion de inventarios

Para Colina (2009), en el sistema de inventarios permanente existen varios
métodos para calcular el monto de los inventarios, los mas usados son: el de primeras
entradas, primeras salidas (PEPS); el de ultimas entradas, primeras salidas (UEPS), el

meétodo de promedio movil.

Las empresas que utilizan este sistema de inventarios llevan el control de la
circulacion de sus mercancias, en unas tarjetas previamente elaboradas para tal fin. El
disefio de estas tarjetas no es estandar, cada empresa puede tener su propio modelo

adaptado a las necesidades y requerimientos particulares.

Método de primeras entradas, primeras salidas (PEPS)

Con este método se supone que las primeras mercancias compradas (entradas)
son las primeras que se venden (salidas). Por lo tanto, las mercancias en existencia al
final del periodo seran las mas recientes adquisiciones, valoradas al precio actual o a los

ultimos precios de compra.

Método de ultimas entradas, primeras salidas (UEPS)
Este método considera que las ultimas mercancias compradas (entradas) son las
primeras que se venden (salidas). Por lo tanto, las mercancias en existencia al final del

periodo seran las de mas vieja adquisicion, valoradas a los precios iniciales de compra.

1.2.7 Control de calidad en el proceso de produccion

Jauregui (2010), dice que el control del proceso debe realizarse controlando los
siguientes factores: entrenamiento del personal, mantenimiento de equipo, materiales y
meétodos de operaciéon. Estos factores se controlaran para asegurar que todo producto

fabricado por la empresa satisfaga las especificaciones de calidad del producto.
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La empresa debe de identificar y planear los procesos de produccion, instalacion
servicio que afecten directamente la calidad y debe asegurar que esos procesos se lleven
a cabo bajo condiciones controladas. Las condiciones controlas incluyen lo siguiente:

e Instrucciones documentadas que demuestren la manera de realizar los procesos
de produccion, instalacién y servicio, que la ausencia de estas instrucciones
afectan la calidad.

e Usar equipo apropiado de produccion, instalacion y servicio.

e Cumplir con las especificaciones mostradas en los planes de calidad y/o
procedimientos documentados.

e Monitorear y controlar los parametros de los procesos de produccién.

e Aprobacion de procesos y equipo.

e Los criterios de mano de obra deben mostrarse para contribuir a cumplir los
requerimientos de calidad del producto.

e El mantenimiento del equipo debe asegurar una capabilidad continua del proceso

y evitar no conformidades.

Los procesos que no pueden ser verificados al 100%, se deben de llevar a cabo por
operadores calificados y ademas estas operaciones requieren de un control continuo de

los parametros que pueden afectar la calidad del producto.

Varo (2004), explica que la calidad del proceso de fabricacién de un producto,
cualquiera que sea su naturaleza, esta relacionada con tres factores: el disefo, la
ejecucion y el control.

El diseno del proceso es el procedimiento o conjunto de operaciones que se
establecen a fin de fabricar el producto tal como se ha concebido. La ejecuciéon depende
de la aptitud y de la actitud del personal para fabricarlo segun esta especificado en el
procedimiento, evitando las desviaciones y corrigiendo rapida y eficazmente los errores
o defectos. Por ultimo, el control se realiza mediante la deteccion, analisis y solucion de
los problemas y la medicion y correccion de las desviaciones producidas con respecto a

los estandares.
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Control de calidad del producto final

El control final de calidad en el proceso industrial consiste en inspeccionar el
producto acabado para comprobar la conformidad del mismo con las especificaciones del
disefio. En la actualidad es un método de control en desuso sustituido por el control de

calidad durante el proceso.

1.2.8 Buenas practicas de manufactura

Son los principios basicos practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se
fabriquen en condiciones sanitarias y se disminuyan los riesgos inherentes a la

produccién (Ramirez, 2010).

Diaz y Uria (2009), indica que las buenas practicas de manufactura son un
conjunto de directrices establecidas para garantizar un entorno laboral limpio y seguro
que al mismo tiempo evite la contaminacion del alimento en las distintas etapas de
produccion, industrializacion y comercializacion; incluyendo normas de comportamiento

en el area de trabajo, uso de agua, desinfectante entre otras.

Las buenas practicas de manufactura se denominan a veces como “puntos de
control” y se definen como los procedimientos correctos que deben observarse en la
preparacion de los alimentos para evitar la contaminacion microbiana, quimica o fisica de
los alimentos terminados. En otras palabras, las BPM, definen QUE debe hacerse para
evitar la contaminacién CUANDO debe hacerse y QUIEN debe hacerlo. (Moreno, 2006).

Para Flores (2005), las buenas practicas de manufactura alimentaria garantizan
que las operaciones se realicen higiénicamente desde la llegada de la materia prima
hasta obtener el producto terminado. Por tanto, todas aquellas empresas y personas que
estan involucradas en la produccion de alimentos no pueden, ni deben ser ajenas a la

implementacion de las buenas practicas de manufactura.
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Importancia de las buenas practicas de manufactura

El autor citado anteriormente indica que los alimentos son fuente de salud y
nutricion para el ser humano. Son el vehiculo de los nutrientes necesarios para su
desarrollo fisico y mental. Sin embargo, los alimentos, estan sujetos al deterioro
progresivo, bien por su envejecimiento natural o bien por el desarrollo de bacterias y
microorganismos que transforman sus caracteristicas. En algunos casos, esta
transformacion hace al alimento inaceptable para el consumo humano y en algunos casos
hasta peligrosos para la salud.

También es conocido, que las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s)
causan serios inconvenientes a los consumidores y a las autoridades sanitarias que
deben controlar estas situaciones. La principal razén por la cual existen las regulaciones
de las buenas practicas de manufactura es para proteger la salud del consumidor. Sin
embargo, el consumidor mismo tiene un alto grado de confianza sobre los productos
alimenticios industrializados. Por lo general, cuando compra uno de estos productos,
siempre tiene la certeza y seguridad que es de muy buena calidad, especialmente
aquellos que tienen una marca reconocida o que tradicionalmente ha consumido, sin

haber tenido nunca ningun problema o insatisfaccion.

Uno de los principales objetivos de cualquier negocio es mantener una excelente

reputacion de sus productos y asi garantizar el éxito y aceptacion del consumidor.

El desarrollo de un programa de buenas practicas de manufactura puede resultar
una labor dificil, pero resulta mas dificil tratar de manufacturar productos alimenticios de

alta calidad, sin un programa de este tipo.

Los objetivos primordiales por los que es importante implementar las buenas
practicas de manufactura dentro de cualquier tipo de planta son:
e Buscar siempre la mejor forma de elaborar un producto de excelente calidad para
garantizar la satisfaccion del cliente.
e Desarrollar e implementar politicas de administracion del personal (seleccion,

capacitacion y seguimiento).
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Disefar una distribucion de la planta en donde los procesos principales estén
separados de cualquier lugar foco de contaminacién (areas de almacenamiento,
servicios, talleres), manteniendo un flujo de proceso légico, funcional y definido.
Construir o adecuar las instalaciones fisicas de acuerdo a los requerimientos
establecidos.

Contar con maquinaria y equipos disefiados y/o adecuados para los procesos que
se llevan a cabo.

Desarrollar e implementar un programa de orden, aseo y mantenimiento de
equipos e instalaciones (normas, politicas, procedimientos) acorde a las
necesidades de la industria.

Controlar la materia prima y el material de empaque.

Desarrollar e implementar controles y pruebas de laboratorio durante los procesos
de produccién, formado y empaque, asi como también un programa de control y
calibracion de equipos de medicion y pruebas.

Documentar procedimientos, manuales, fichas técnicas, reportes de control, etc.
Desarrollar normas y procedimientos de higiene personal, asi como desarrollar e
implementar programas de salud ocupacional, tales como proteccién personal,
examen de salud, dotacién, control de plagas, pruebas microbioldgicas, etc.
Capacitar y concientizar a todo el personal en las buenas practicas de
manufactura.

Implementar un programa de monitoreo de las buenas practicas de manufactura

en la organizacion.

Los principales beneficios que se obtienen de la implementacion de un adecuado

sistema de buenas practicas de manufactura son los siguientes:

Producto limpio, confiable y seguro para el cliente
Competitividad

Aumento de la productividad

Procesos y gestiones controladas

Aseguramiento de la calidad de los productos
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e Mejora la imagen y la posibilidad de ampliar el mercado (reconocimiento nacional
e internacional)

e Reduccion de costos

e Disminucion de desperdicios

e Aumento de las utilidades

¢ |nstalaciones modernas, seguras y con ambiente controlado

e Disminucion de la contaminacion

e Creacion de la cultura del orden y aseo en la organizacion

e Desarrollo y bienestar de todos los empleados

e Disminuye la fatiga de los operarios (visual, mental y real)

e Desarrollo social, econémico y cultural de la empresa

e Se facilitan las labores de mantenimiento y prevencion del dafio de maquinarias.

Condiciones higiénicas

Armada y Ros (2007), dicen que el mantenimiento de una condicidén higiénica
general y personal en la manipulacion de alimentos y adquisicién adecuada de formacion
higiénico-sanitaria relativa a la manipulacion de alimentos son la base de la prevencion
de peligros que puedan derivar en la aparicion de enfermedades relacionadas con el

consumo de alimentos.

La higiene alimentaria es el conjunto de medidas encaminadas a garantizar que

los alimentos se consuman en buen estado y que no sean causa de enfermedad.

Los objetivos de la seguridad alimentaria consisten en proporcionar alimentos y

prevenir enfermedades, teniendo en cuenta aspectos de higiene, inspeccion y control.

Se consideran como manipulador de alimentos a todas aquellas personas que, por
su actividad laboral, tienen contacto directo con los alimentos durante preparacion,
fabricacion, transformacién, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte,
distribucién, manipulacién, venta, suministro y servicio de productos alimenticios al
consumidor. Definiendo que el manipulador de alimentos tiene ante si la responsabilidad

de respetar y proteger la salud de los consumidores, por lo que debe conocer lo que
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constituye una correcta manipulacion, y es por ello que deber ser formado sobre: las
posibilidades de ser portador, asi como los mecanismos de transmision de gérmenes
patdgenos; las condiciones que favorecen el riesgo de aparicion de intoxicaciones

alimentarias y las medidas de prevencion de estos riesgos
Armendariz (2012), habla sobre la seguridad alimentaria y nos dice:

Segun la organizaciéon de las Naciones Unidas, para la Agricultura y la
alimentacion (FAO): “existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tiene en
todo momento acceso fisico y econdmico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para
satisfacer sus necesidades alimentarias y sus preferencias en cuanto a los alimentos, a

fin de llevar una vida activa y sana”.
Existe seguridad alimentaria si se dan cuatro condiciones:

e Una oferta y disponibilidad de alimentos adecuados.

e La estabilidad de la oferta sin fluctuaciaciones, sin que exista escasez, en funcion
de la estacion o del afio

e Elacceso a los alimentos o la capacidad para adquirirlos.

e |a buena calidad e inocuidad de los mismos.

El Codex Alimentarius

De acuerdo con Diaz y Uria (2009), el Codex Alimentarius es un organismo
intergubernamental, su secretaria esta proporcionada conjuntamente por la FAO y la
Organizacién Mundial de la Salud. Su objetivo es la proteccion de la salud de los
consumidores, la garantia de métodos equitativos de comercio y el fomento de la

coordinacion de las normas alimentarias.

La finalidad del Codex Alimentarius es garantizar alimentos inocuos y de calidad a
todas las personas y en cualquier lugar. Contribuye, a través de sus normas, directrices
y codigos de practicas alimentarias internacionales, a la inocuidad, la calidad y la equidad
en el comercio internacional de alimentos. Los consumidores pueden confiar en que los

productos alimentarios que compran son inocuos y de calidad y los importadores en que
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los alimentos que han encargado se ajustan a sus especificaciones. (En red:

http://www.codexalimentarius.org/about-codex/es/)

Higiene y salud personal

Jiménez (2010), indica que el personal de los establecimientos de alimentos debe
utilizar ropa de trabajo de uso exclusivo y limpia, cubrecabezas efectivo y calzado
adecuado a su funcién y limpio. No se utilizaran joyas, relojes, alianzas, etc., cuando se
manipulen alimentos, ya que pueden ser una fuente de contaminacion, por lo que

deberan depositarse en las taquillas o vestuario al iniciar la jornada.

Higiene de manos

Las bacterias patégenas se transmiten con frecuencia a través de las manos. Es
importante, por tanto que el manipulador de alimentos se lave las manos frecuentemente
y cuidadosamente, con abundante jabén o detergente y agua caliente, aclarandolas y

secandolas con meticulosidad.

Las manos deben lavarse siempre:

e Al comenzar a trabajar con alimentos.

e Cuando se haya tenido que tocar objetos no rigurosamente limpios (dinero, llaves,
etc.).

e Después de haberse tocado el pelo, la nariz o la boca.

e Después de utilizar los servicios higiénicos y antes de acudir a los mismos (en los
lavamanos de las zonas de manipulacion.

e Después de haber tenido contacto con residuos sélidos o desperdicios.

Habitos del manipulador

Jiménez (2010), dice que en el caso de que se tenga cualquier lesién cutanea
deberan cubrirla adecuadamente con una proteccion impermeable, y si fuese necesario,
con guantes, ya que las heridas se infectan facilmente con microorganismos patégenos

que puedan pasar a los alimentos.
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Puede ser conveniente el uso de guantes en determinadas manipulaciones para
evitar la contaminacion de los productos, especialmente los terminados. En este caso

deberan ser de un solo uso.

Si algun componente de la plantilla presenta enfermedades respiratorias o
gastrointestinales debera informar a la empresa para ser separado de su actividad en
contacto con los alimentos hasta su total curacion clinica y bacterioldgica. Al
reincorporarse al puesto de trabajo debera presentar un justificante médico que acredite

la total curacion.

Como en cualquier establecimiento en el que se manipulen alimentos esta
prohibido fumar, comer y masticar chicle mientras estos se preparan. Ante posibles

golpes de tos o estornudos, deberan colocarse un pafuelo sobre la boca y nariz.

1.2.9 Almacenamiento de productos terminados

El almacenamiento para Casp (2008), es la permanencia de los productos en los
locales preparados al efecto hasta la puesta a la venta. El almacenamiento de productos
terminados es bastante general para todas las industrias.

Hay que seleccionar las tecnologias de almacenamiento y manipulacion de los
productos envasados y embalados. Las elecciones posibles técnicamente resultan de las
respuestas que se dan a las siguientes cuestiones:

¢, Qué articulos almacenar y manipular?
e Geometrias y peso de los articulos, fragilidad.
e Fechas limites comerciales de los productos.
e Condiciones ambientales requeridas.
e Definicidon de los lotes de fabricacion.
e Caracteristicas de las expediciones.
Y ¢,con qué restricciones de entorno?
e Superficie disponible.
e Altura maxima autorizada.

¢ Pendiente del terreno, acceso, orientacion.
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e Posibilidades de ampliacion posterior.

Por lo tanto, es necesario efectuar una recogida de informacion para la gestion del

almacenamiento de los productos, esta informacién debe incluir:

e Definicidn de los articulos (producto + envase + embalaje).

e Designacion del producto.

e Tipo de envase.

e Tipo de embalaje.

e Dimensiones y peso del articulo.

e Numero minimo y maximo de stocks.

e Tiempo minimo y maximo de permanencia en el almacén.

Establecimientos o locales de venta

Amores (2013), nos dice que el local o los locales dedicados a la venta deberan
tener una superficie adecuada al volumen del producto vendido y estaran separados del
obrador, de manera que el publico no pueda acceder a ellos, aunque pueden estar a la

vista.

Los suelos, paredes y techos de estos, deben construirse con materiales de

superficies lisas y faciles de limpiar.

Los productos de panificacién se depositaran sobre cestas u otros recipientes que

no estaran en contacto con el suelo y quedaran fuera del alcance del publico.

Para el servicio de los productos se utilizan pinzas o guantes adecuados, en el
caso de tener que simultanear la actividad de venta con la de cobro o cualquier otra que
pueda suponer contaminacion y envolverse o introducirse en envases antes de ser

entregados al consumidor
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1.2.10 Transporte

Armendariz (2012), indica que el transporte de los productos, ya sea entre la
industria de fabricacion y sus sucursales, entre los obradores artesanales y sus
dependencias de venta, o con destino a otros establecimientos, debemos realizarlo en
condiciones tales que impidan el deterioro y la contaminacion de los productos y a las

temperaturas requeridas en funcion de su naturaleza.

Los productos sin envasar se colocan en cestas, bandejas u otros recipientes de
facil limpieza, de forma que no sobresalgan por encima de estos y queden protegidos de
la contaminacion. Se podra simultanear el transporte de productos sin envasar (pan) con
los de bolleria o similares, siempre que vayan protegidos por embalajes que eviten el
acceso de polvo o insectos. Se procurara evitar el contacto con el suelo o con las paredes
del vehiculo. Los productos envasados se transportaran debidamente identificados.

Los establecimientos deberan contar con medios apropiados para la limpieza y
desinfeccion de los vehiculos o bien realizar estas operaciones en instalaciones externas

adecuadas.

Analisis de peligros y de puntos criticos de Control (APPCC)

Para Segura (2010), el sistema de APPCC permite identificar los peligros
especificos y las medidas necesarias para su control, para garantizar la inocuidad de los
alimentos y pone el énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde el principio de
la cadena de elaboracion, recurriendo al control de los operarios y/o a técnicas de
vigilancia continuos de los puntos criticos de control. Es un procedimiento preventivo de
los peligros de los alimentos, al investigar las causas que los pueden originar en su
proceso de elaboracion, y proponer las medidas de prevencidon correspondientes, en vez
de basarse en la inspeccién y comprobacién del producto final para impedir que se
produzcan problemas relativos a la inocuidad. Y puede aplicarse en toda la cadena
alimentaria, desde la produccion de materias primas hasta el consumidor. Adicionalmente
es ventajoso porque su aplicacion conlleva un uso eficaz de los recursos, ahorro para la

industria y una respuesta mas rapida a los problemas de inocuidad, aumentando la
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responsabilidad y el control de los fabricantes. El sistema de APPCC requiere de la
participacion activa y compromiso por parte de la direccion de la empresa y los
trabajadores, y de un enfoque multidisciplinar con la participacion de especialistas en
salud publica, higiene y tecnologia de alimentos, salud ambiental, ingenieria, quimica, y

otros expertos en la industria o sector productivo en el que se quiera implantar.

La aplicacion del sistema APPCC en cualquier industria o sector alimentario,
requiere como paso previo, que ésta ya se encuentre funcionando de acuerdo con los
principios generales de higiene de los alimentos y cumpla la legislacion correspondiente
en materia de sanidad e inocuidad de los alimentos. Se revisaran los Programas de
Requisitos Previos de Higiene, (RPH) que son las practicas y condiciones necesarias con
anterioridad y durante la implantacion del APPCC, y se consideran esenciales para la

seguridad alimentaria.

Para poder implantar el sistema APPCC, se necesita del compromiso pleno de la
direccion para destinar los recursos apropiados, y la formacién del personal de la
empresa. Al realizar el analisis y la identificacion de los peligros, se tendra en cuenta las
materias primas, ingredientes, practicas y proceso de fabricacion, el uso y destinatario
final de los alimentos y los analisis de inocuidad. La finalidad del sistema es lograr que el
control se centre en los Puntos de Control Criticos (PCC), y en caso de que se identifique
algun peligro que haya de controlarse, pero no se encuentre ningun PCC, se debera
cambiar la operacion o modificar el proceso. El sistema se aplica a cada operacion
concreta, y cuando se introduzcan cambios importantes en el producto o en el proceso

de elaboracion, se volvera a revisar su aplicacion y efectuar los cambios oportunos.

El sistema de APPCC se basa en siete principios, y para su implantacién en las

empresas se sigue una secuencia de 12 etapas sucesivas. Los siete principios son:

e Realizar el Analisis de peligros.
e Establecer los Puntos de Control Critico (PCC’s).
e Establecer los limites criticos.

e Establecer un sistema de vigilancia de los PCC'’s.
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Establecer las medidas correctoras, cuando la vigilancia indique que un PCC
esta fuera de control.

Establecer los procedimientos de verificacion para confirmar que el siete
APPCC funciona con eficacia.

Establecer el sistema de documentacion de los procedimientos y registros

apropiados para estos principios y su aplicacion.
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Figura No. 3

Secuencia para la implantaciéon del sistema APPCC.

1. Formacidn del equipo de Andlisis de Peligros v Puntos de

Control Critico.
i

2. Descripcion el producto.

it

Y

3. Identificacion del uso al que ha de destinarse,

1L

4. Elaboracian de un diagrama de flujo.

!

5. Verificaciaon in site del diagrama de flujo,

4

6. Enumeracian de todes los peligras, analisis de peligros y
estudio de las medidas para controlar los peligros
dentificacdos (Principio 1),

B. Establecimiento de limites criticos para cada PCC (Principio

3).
!

9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

{Principio ).
4

10. Establecimiento de medidas correctoras [Principio 5).

!

11. Establecimiento de procedimientos de verificacion

{Principio &),
|

12. Establecimiento del sistema de documentacion y registro
{Frincipio 7).

Fuente: Segura (2010).
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1.2.11 Normativa legal

Regulacién y Control de Alimentos

El Departamento de Regulacion y Control de Alimentos es uno de los seis
Departamentos que integran la Direccion General de Regulacion, Vigilancia y Control de
la Salud del Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social el cual es el encargado de
verificar que en toda industria se cumplan las disposiciones sanitarias relacionadas con

los alimentos.

Los lineamientos en los cuales deben basarse las empresas se encuentran
contemplados en la norma sanitaria para la autorizacion y funcionamiento de fabricas de
alimentos procesados y bebidas, con base en las disposiciones del Cédigo de Salud, el
Reglamento para la Inocuidad de Alimentos (Acuerdo Gubernativo 969-99) y las normas
de calidad establecidas para el control y certificacion de alimentos se basan en lo

establecido por la Comision Guatemalteca de Normas — COGUANOR - .

En dicha ley se encuentran enumeradas las disposiciones aplicables a las
empresas que fabrican alimentos, las cuales se refieren a los siguientes puntos:

e Ubicacién y alrededores
e Edificio

e Area de recepcién

e Area de produccion

e Bodegas

e Servicios Sanitarios

¢ lluminacion y ventilacion
e Basuray Aguas servidas

e Control de plagas
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e Control de calidad de materia prima y producto terminado.

e Control de temperatura.

El Reglamento Técnico Centroamericano que es la adaptacién del Codigo
Internacional Recomendado de Practicas de Principios Generales de Higiene de los
alimentos, tiene como objeto; establecer las disposiciones generales sobre practicas de
higiene y de operacion durante la industrializacién de los productos alimenticios, a fin de
garantizar alimentos inocuos y de calidad y que seran aplicadas a toda aquella industria
de alimentos que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises

centroamericanos.

El Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 (2006) establece

que:

Materias primas

Los establecimientos dedicados a la transformacion de alimentos no deben de
aceptar ninguna materia prima o ingrediente que presente indicios de contaminacion o
infestacion y que todo fabricante de alimentos, debe emplear en la elaboracion de estos,
solamente materias primas que reunan condiciones sanitarias que garanticen su
inocuidad y el cumplimiento de los estandares establecidos, para lo cual debe de contar
con un sistema documentado de control de materias primas, el cual debe contener
informacién sobre: especificaciones del producto, fecha de vencimiento, numero de lote,

proveedor, entradas y salidas.

Operaciones de manufactura
Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento deben realizar en condiciones sanitarias siguiendo los

procedimientos establecidos. Estos deben estar documentados, incluyendo.
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Diagrama de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso y el
andlisis de los peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos a los cuales estan
expuestos los productos durante su elaboracion.

Controles necesarios para reducir el crecimiento de microorganismos y evitar la
contaminacién del alimento; tales como: tiempo, temperatura, pH y humedad.
Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con metales
o cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede cumplir utilizando

imanes, detectores de metales o cualquier otro medio disponible.

Envasado

Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en lugares
adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

El material debe garantizar la integridad del producto que ha de envasarse, bajo
las condiciones previstas de almacenamiento.

Los envases recipientes no deben ser utilizados para otro uso diferente para el
que fue disefiado.

Los envases o recipientes deben inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados.

En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben inspeccionarse
y tratarse inmediatamente antes del uso.

En la zona de envasado o llenado solo deben permanecer los recipientes

necesarios.

Almacenamiento y distribucion

La materia prima, productos semiprocesados, procesados deben almacenarse y
transportarse en condiciones apropiadas que impidan la contaminacion y la
proliferacién de microorganismo y los protejan contra la alteracion del producto o
los dafios al recipiente o envases.

Durante el almacenamiento debe ejercerse una inspeccion peridodica de materia
prima, productos procesados y de las instalaciones de almacenamiento, a fin de

garantizar su inocuidad:
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a)

En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de empaque,
productos semiprocesados y procesados, deben utilizarse tarimas adecuadas,
que permitan mantearlos a una distancia minima de 15 cm. Sobre el piso y
estar separados por 50 cm como minimo de la pared, y a 105 m del techo,
deben respetar las especificaciones de estiba. Debe existir una adecuada
organizacion y separacion entre materias primas y el producto procesado.
Debe existir un area especifica para productos rechazados.

La puerta de recepcidén de materia prima a la bodega, debe estar separada de
la puerta de despacho del producto procesado, y ambas deben estar techadas
de forma tal que se cubran las rampas de carga y descarga respectivamente.
Debe establecer el Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS), para
que haya una mejor rotacion de los alimentos y evita el vencimiento de los
mismos.

No debe de haber presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro de
las instalaciones donde se almacenan productos alimenticios.

Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha que
ingresan a la bodega. Los productos almacenados deben estar debidamente

etiquetados.

Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa alimentaria o contratada
por la misma deben ser adecuados para el transporte de alimentos o materias
primas de manera que se evite el deterioro y la contaminacién de los alimentos,
materias primas o el envase. Estos vehiculos deben estar autorizados por la
autoridad competente.

Los vehiculos de transporte deben realizar las operaciones de carga y descarga
fuera de los lugares de elaboracion de los alimentos, debiéndose evitar la
contaminacién de los mismo y del airea por los gases de combustion.

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o congelados,
deben contar con medios que permitan verificar la humedad, y el mantenimiento

de la temperatura adecuada.
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1.2.13 Costos de la calidad
Cuatrecasas (2010), indica que los costes de la calidad son los derivados de la
consecucion del nivel de calidad asumido. Surgen como consecuencia de la implantacion

de la calidad.

Analisis de los Costos de la calidad

Para Roteta y Herrera (2010), el analisis de los costos de la calidad permite aplicar
técnicas de mejora a los productos y procesos. Esta vinculado entre los costos y las
herramientas de mejora es lo que garantiza, en ultima instancia, el éxito de los programas
de control de los costos de Calidad. Las compaiias que los utilizan unicamente como
informacién contable, en lugar de identificar a través de ellos oportunidades de mejora,

fallan con frecuencia en estos programas de control.

Principios de la gestiéon econémica de la calidad

Continuando con los autores anteriormente citados, toda empresa que oferte
servicios gastrondmicos, para iniciar su proceso de mejora continua del sistema de
calidad le es necesario saber que se debe mejorar mediante la cuantificacion econémica

de los costos de calidad.

Un sistema que no mida los resultados no podra manejar las fallas de forma
efectiva, siendo estas ultimas las que afectan directamente la calidad de los servicios
producidos por una empresa, por lo que dichas fallas seran vistas o descubiertas por los

clientes finales quienes rechazan el servicio al ubicar una alternativa de mejor calidad.

Los principios de la gestibn econdmica de la calidad en las organizaciones
suministradoras se dividen por estos efectos en:
e Lucrativas

e No lucrativas

Las lucrativas tienen como principal objetivo, obtener ganancia y las no lucrativas

aumentar valor.
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Otro de los principios es que todos los procesos de una organizacion tienen un
efecto econdmico por lo tanto los costos del suministrador se miden en términos de:
e Costos de conformidad

e Costos de No conformidad

Donde los costos de no conformidad es el que con mayor frecuencia se analiza ya

que es el que incurre debido a fallos en el proceso existente.

Y el ultimo principio y por esto no menos importante es que los efectos de la

gestion de la calidad se desprenden del nivel de satisfaccion de los clientes.

Enfoques de los costos de calidad

Las practicas mas generalizadas para el calculo de los costos de calidad son:

Costos de las Pérdidas por calidad: referido a los gastos en que incurre una

organizacion por la mala calidad.

Costos del proceso

Roteta y Herrera (2010), los mismos incluyen:

Costos de conformidad: costo en que se incurre para satisfacer las necesidades
declaradas e implicitas de los clientes en ausencia de fallos en el proceso.

Costos de no conformidad: costos en que se incurre debido a fallos en el proceso.

Costo de la calidad

Costos en que se incurre para asegurar una calidad satisfactoria y dar confianza
de ellos (costos de prevencion y evaluacién), asi como las pérdidas sufridas cuando no
se obtiene la calidad satisfactoria (costo por fallos internos y externos).
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Los tres enfoques anteriores son validos para ser aplicados y sera la organizacion
la dnica que puede decir cual implantara, teniendo en cuenta las caracteristicas de sus
productos o servicios, sus condiciones y la etapa del desarrollo en que se encuentre con

respecto a la Gestion de la Calidad.

Para Jiménez y Espinoza (2007), los costes que incurre una compania para
garantizar una mejor calidad se agrupan en cuatro categorias: de prevencion, de
evaluacion, fallas internas y fallas externas.

e Costos de prevencion: es la suma de todos los costos relacionados con acciones
realizadas para planificar el proceso, con objeto de garantizar que no se produzcan
imperfecciones

e Costos de evaluacion: son aquellos costos relacionados con la medicion del nivel
de calidad alcanzado por el sistema, o, en otras palabras, los costos relacionados
con la inspeccion realizada para garantizar que se cumplié con los requisitos del
cliente.

e Costos por fallas internas: son los costos en que se incurre para reparar productos
terminados antes de que lleguen al cliente (materia prima en mal estado,
desperdicios en produccion, producto contaminado, etc.)

e Costos por fallas externas: son aquellos costos relacionados con entregas de
productos terminados con imperfecciones a los clientes (producto golpeado,

producto contaminado, embalaje inadecuado, entre otros).
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Il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Segun el Ministerio de Economia el trigo junto con el maiz y el arroz constituyen el
grupo de cereales mas importante a nivel mundial, el trigo en la economia de Guatemala
se puede dimensionar a partir de la consideracion de que es el cereal que constituye la
materia prima para la produccién de harina, que a su vez es utilizado como insumo
principal por las industrias panificadoras; el crecimiento de estas industrias van de la
mano con la expansion de los mercados domésticos; siendo el pan la forma mas comun
de consumir la harina de trigo y que esta integrada dentro de la dieta diaria de los

guatemaltecos se ha visto su incremento en el consumo habitual.

Los negocios dedicados a panificacion presentan una serie de retos en el
municipio de Jutiapa, basandonos en la investigacion preliminar se constaté que estas
empresas trabajan con base a la experiencia laboral porque no utilizan una receta para
la elaboracion del pan, y no llevan un adecuado control de calidad desde su proceso de
obtencién de materias primas y en la elaboracion del producto hasta la entrega del
consumidor final, ya que en algunas empresas se pudo observar que no utilizan el
entarimado al momento de su recepcion, ademas no llevan control de sellado de los
sacos harineros y no utilizan fichas de control; siendo empresas que trabajan de forma

muy rutinaria en donde segun ellos no pueden llegar a existir errores.

Esta situacion se podria estar generando por falta de conocimientos de los
diferentes controles de calidad que deben de manejar desde el momento de su obtencién
de materia prima, como las medidas higiénicas que este conlleva durante todo el proceso
de elaboracion del pan como su manipulacién y con esto alterandose caracteristicas

importantes como el olor, tamafio, durabilidad consistencia y sabor.

De continuar tales situaciones podrian llegan a generar costos de desperdicios,
insatisfaccion y/o pérdida de clientes, baja en ventas hasta llegar al cierre completo de la
empresa, por falta de controles especificos en cada proceso y del desconocimiento de

las buenas practicas de manufactura.
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Todo esto puede prevenirse si se utilizan los controles adecuados en cada paso
del proceso productivo y las practicas de higiene que exige el Ministerio de Salud Publica
y Asistencia Social que sean aplicadas para alcanzar un mayor rendimiento, porque es
evidente que las panaderias del municipio de Jutiapa no cuentan con el conocimiento de

todo esto y asi mimo evitar que el cliente perciba la mala calidad.

Por lo anterior expuesto se plantea la siguiente interrogante:

¢Qué herramientas de control de calidad se utilizan en las panaderias del

municipio de Jutiapa?
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2.1. Objetivos

2.1.1 Objetivo General

Determinar qué herramientas de control de calidad se utilizan en las panaderias

del municipio de Jutiapa.

2.1.2 Objetivos especificos

Determinar qué tipos de control de calidad utilizan para la compra de la materia
prima.

Establecer los controles de calidad que llevan a cabo durante todo el proceso de
elaboracion del pan.

Establecer las buenas practicas de manufactura con que cuentan en el proceso
de elaboracion, almacenamiento y transporte del pan.

Identificar los métodos de almacenamiento que utilizan para la manipulacion del
pan hasta el consumidor final.

Establecer las condiciones de transporte que utilizan para el traslado del producto
hacia otras sucursales.

Determinar qué tipo de costos se asocian en las panaderias para el control de

calidad.

2.2 Variables e indicadores

Control de calidad

a)

Definicion conceptual:

El control de calidad consiste en el desarrollo, disefio, produccion,

comercializacion y prestacion del servicio de productos y servicios con eficacia del coste

y una utilidad optimas, y que los clientes comparan con satisfaccion. (Kaoru Ishikawa,

2007).
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b) Definicién operacional:
El control de calidad es el conjunto de herramientas y actividades de accién operativa
que se utilizan, para evaluar los requisitos que se deben cumplir respecto de la calidad

del producto o servicio, cuya responsabilidad recae sobre toda la organizacién.

Indicadores

1. Control de calidad en la materia prima.
Control de calidad en la produccién.
Buenas practicas de manufactura
Almacenamiento del producto final

Transporte

2 T

Costos de control de calidad

2.3 Alcances y limitaciones

Alcances

La presente investigacion se desarrolld con 24 panaderias, de las cuales 11
permitieron el desarrollo de la entrevista y el cuestionario, especificamente se tomaron
unicamente las que estan inscritas en el pago de derecho a puerta segun la municipalidad
del Municipio de Jutiapa.

Limitaciones
Dentro de las limitaciones que se presentaron durante la elaboracion de esta
investigacion fue la poca disponibilidad de los propietarios y colaboradores de las

panaderias por tiempo o por temor al momento de contestar el cuestionario.

2.4 Aporte:

El aporte de la presente investigacion sera de beneficio para los propietarios de
las panaderias del municipio de Jutiapa ya que por medio del estudio de esta

investigacion de control de calidad en las panaderias de dicho de municipio se puedan
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llegar a hacer mejoras u optar por la utilizacion de buenas practicas de manufactura que

deben utilizar en las panaderia.

A la universidad, los estudiantes y otros investigadores que se vean interesados en el

tema y para el desarrollo de otras investigaciones relacionadas con las panificadoras.
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lll. METODO

3.1 Sujetos y/o unidades de analisis
La investigacidon se determin6 con 24 panaderias de las cuales 11 permitieron se
les aplicara los instrumentos, tomando como sujetos de estudio a los gerentes o

propietarios y colaboradores de las panaderias del Municipio de Jutiapa.

e Gerente y/o propietario: quien es el encargado de todas las funcione que realicen
dentro de la empresa, desde la compra de la materia prima hasta la entrega del
producto final.

e Colaboradores: son los que tienen la funcién principal y los encargados de la

elaboracion y comercializacion del pan.

3.2 Poblacion

La poblacién esta constituida por 24 panaderias, las cuales se identificaron por medio
de un censo y por los datos proporcionados por medio de la municipalidad de Jutiapa,
tomando como base las que estan inscritas en el pago de derecho a puerta, y 11
panaderias fueron las unicas que proporcionaron informacioén para el desarrollo de

esta investigacion.
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PANADERIA GERENTE COLABORADO TOTALES

RES (Gerentes y
colaboradores)

PANADERIA A 1 1 2
PANADERIA B 1 1 2
PANADERIA C 1 2 3
PANADERIA D 1 2 3
PANADERIA E 1 2 3
PANADERIA F 1 2 3
PANADERIA G 1 2 3
PANADERIA H 1 2 3
PANADERIA | 1 2 3
PANADERIA J 1 2 3
PANADERIA K 1 4 5

TOTALES 11 22 33

FUENTE: Elaboracion propia

3.3 Instrumentos

Para recopilar la informacion se disefaron y aplicaron como instrumentos de

medicion:

e Entrevista estructurada: cuenta con una serie de preguntas abiertas y cerradas,
las cuales fueron dirigidas a los propietarios y/o gerentes de las panaderias

e Cuestionario estructurado: cuenta con una serie de preguntas abiertas y

cerradas, las cuales fueron dirigidas a los colaboradores de las panaderias.

e Guia de observacioén: se utiliz6 una hoja de observacion con la que se pudo
conocer en qué condiciones se desempefian las empresas panaderas

actualmente en cuanto a aspectos fisicos, de infraestructura y de procesos de
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produccién, almacenamiento de material y resguardo del producto terminado,

sustentando esta informacion con fotografias.

3.4 Procedimiento

Seleccién de la industria a investigar

Presentacion del anteproyecto a la Facultad de Ciencias Econdmicas y
Empresariales de la Universidad Rafael Landivar.

Recopilacion de informacion del tema en general.

Estructura del marco contextual (antecedentes y situacion actual tanto a nivel
internacional, nacional y local) y marco tedrico.

Analisis de la problematica a resolver y elaboracién del planteamiento del
problema.

Formulacién de objetivos, elemento de estudio e indicadores.

Estructura de la guia metodoldgica la cual contiene los sujetos (propietarios y
colaboradores de las panaderias) y los instrumentos (una entrevista estructurada,
un cuestionario estructurado, una guia de observacion con fotografias).

Se realiz6 el estudio de campo para la recopilacion de la informacion.

Se procede a tabular datos para estructurar la presentacion y analisis de
resultados.

Elaboraciéon de conclusiones y recomendaciones.

Se detalla una propuesta practica y sencilla con el propdsito de dar una opcion de
respuesta a la problematica detectada.

Finalmente se presenta la tesis para la respectiva defensa.
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3.5 Disefo y metodologia estadistica

El presente estudio es de tipo descriptivo. Para Nifio (2011), el propdsito de este tipo de
investigacion es describir la realidad del objeto de estudio, aspectos de ella, sus partes,
sus clases, sus categorias o las relaciones que se pueden establecer entre varios objetos,
con el fin de esclarecer una verdad, corroborar un enunciado o comprobar una hipétesis.
Se entiende como el acto de representar cosas, personas y demas seres vivos, de tal

manera que quien lea o interprete, los evoque en la mente.
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IV. PRESENTACION DE RESULTADOS

4.1 Presentacién de resultados de la entrevista estructurada dirigida a los propietarios de

las panaderias del municipio de Jutiapa.

Informacién general

Sujetos: propietarios

Base: 11

Escolaridad

Los propietarios tienen las siguientes

escolaridades:

Experiencia laboral

Basico 2
Diversificado 9
Los propietarios indicaron tener la

siguiente experiencia laboral:
1-5 afos 5

6-10 anos 6

Cédula No. 1

Indicador: Control de calidad en la materia prima

Preguntas al propietario

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 11

1. ¢La compra de la materia prima puede
influir en ciertas caracteristicas del
producto final como el olor, sabor, aroma

y consistencia?

11 propietarios manifestaron que la compra
de la materia prima Sl puede influir en las
caracteristicas del producto, sobre todo en

la consistencia.
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2. ¢ Cual de los siguientes aspectos toma
en cuenta para la compra de la materia

prima?

Los propietarios indicaron lo siguiente:
a) Proveedor 3
b) Fecha de vencimiento 1
c) Costo 7

3. ¢ Cuenta con bodega para el resguardo

de la materia prima?

10 manifestaros que no cuentan con
bodega para resguardar la materia prima,
porque las instalaciones en donde se
encuentran no tienen el espacio para
hacerlo y 1 indicé que si cuenta con

bodega.

4. ;Maneja algun método de inventarios

para el control de la materia prima?

10 indicaron no utilizar ningun método de
inventario porque la compra de la materia
prima la hacen cada dia de produccion y 1
propietario indico que si utiliza método de

inventario.

5. ¢Cual de

aplica?

los siguientes meétodos

El método utilizado por el unico propietario
que tiene bodega es el de primero en entrar,

primero en salir (PEPS).

6. ¢ Hace inspeccién previa de la
condiciones en que se encuentra la
materia prima antes de ser utiliza para su

produccion?

Los 11 manifestaron hacer una inspeccién
previa de la materia prima antes de ser

utilizada en su produccion.
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Cédula No. 2

Indicador: Control de calidad en la produccién

Preguntas al propietario

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 11

7. ¢Cuantos colaboradores tiene en el

area de produccion?

Las 11 panaderias suman un total de 22

colaboradores.

8. ¢La materia prima se encuentra
debidamente pesada de acuerdo a una

formula o receta establecida?

La totalidad indic6 que si se encuentra
de

establecida en la materia prima y depende

pesada acuerdo a la etiqueta

a veces de las indicaciones del proveedor.

9. ¢Utiliza algun formula o receta para la

elaboracién del pan?

Todos indicaron que no utilizan ningun
formula o receta, ya que el pan se elabora
del del

dependiendo conocimiento

panadero.

10. ¢ El orden de los ingredientes puede
influir en la calidad del proceso de

amasado?

11 propietarios indicaron que si influye el
orden en que se utilizan los ingredientes

para el amasado.

11. ¢ Cual es el tipo de proceso

productivo que utiliza su empresa?

En tu totalidad

productivo que utilizan en la empresa es el

indicaron que el proceso

semi-industrializado.

12. ¢ Qué tipo de horno es el que utilizan

en su empresa?

11 utilizan en su empresa el horno semi-

industrializado.

13. ¢, Cual es el equipo que utiliza en el

area de produccion?

Los propietarios indicaron tener el siguiente
equipo:
a) Batidora 11

b) Amasadora 11
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c) Refrigerador 11
d) Rollera 6

14. ; Qué herramienta de control de
calidad en alimentos conoce?
a) APPCC (Analisis de Peligros y

de Puntos Criticos de Control)

b) Buenas practicas de
manufactura
c) I1SO (Organizacion

Internacional de Normalizacién)

11 propietarios manifestaron no conocer
ninguna herramienta de control de calidad
en los alimentos, y se guian segun lo que
establece el Ministerio de Salud Publica

sobre la manipulacién de alimentos.

15.

elaboracion del pan utiliza controles para

¢En qué parte del proceso de

mantener la calidad del producto?

Los 11 manifiestan tener controles para las

siguientes fases del proceso productivo:

a) Amasado 11
b) Fermentacién 10
c) Coccion 9
d) Enfriado 7

- En el amasado se guian por la
consistencia.

- Y en la fermentacion, coccién,
enfriado

por tiempos y

temperaturas.
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Cédula No. 3

Indicador: Buenas practicas de manufactura

Preguntas al propietario

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 11

16. ¢ Cuenta con normas de higiene para
la manipulacion, preparacion,
elaboracién, almacenamiento distribucion
y transporte de los alimentos de acuerdo

a las condiciones sanitarias establecidas?

La totalidad de los propietarios manifiestan
que Sl cuentan con normas, las cuales son

instrucciones de forma oral.

17. ¢(En su empresa utilizan equipo de
proteccion y practicas de higiene personal
para la manipulacién, elaboracion,
preparacioén, almacenamiento, trasporte,

distribucién y venta del producto?

La totalidad de propietarios indicaron que Sl
les exigen equipo de proteccion en cada
area de trabajo.

18.

desinfeccion para el area de trabajo?

¢ Tienen normas de limpieza vy

11 indicaron que Sl tienen normas de
limpieza y desinfeccion para cada area de

trabajo.

19. ¢Cual es la frecuencia con la que
realiza la limpieza de cada area de

trabajo?

Los 11 manifestaros que la frecuencia con
que se realiza la limpieza en cada area de
trabajo es la siguiente:

a) Alinicio de la jornada 9

b) Alfinal de la jornada 1

c) Ambas 1

20. ;Existe en su empresa un control

sobre las plagas que mantenga las
instalaciones libres de insectos, ratones,

etc.?

Los 11

cuentan con un control de plagas, utilizando

propietarios indicaron que Sl

insecticidas domésticos pero que no sea

utilizado cerca de los alimentos.
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Cédula No. 4

Indicador: Almacenamiento del producto final

Preguntas al propietario

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 11

21. ¢ Cuenta con area especifica para el
almacenamiento del producto terminado a

modo de mantener su calidad?

8 propietarios indicaron que si tienen un
area especifica para para almacenarlo y
mantener la calidad y 3 indicaron que no la
tienen porque las instalaciones no son las

adecuadas.

22. 4 Cual es el tipo de embalaje que utiliza

para la conservacion del pan?

El tipo de embalaje que utilizan los 11
propietarios es:

a) Bolsas de nylon 11

b) Cestas 11

c) Contenedor de plastico 2

Cédula No. 5

Indicador: Transporte

Preguntas al propietario

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 11

23. ¢ Cuales son los medios de trasporte
que utiliza para enviar el producto a otros

puntos de venta?

Los propietarios indicaron que el medio de
transporte que utilizan para enviarlo a otros
puntos de venta son:

a) Carro 10

b) Motocicleta 1

65




24. ; Considera que el producto terminado

se transporta en condiciones adecuadas?

Los 11

producto si se transporta en condiciones

propietarios indicaron que el

adecuadas, de acuerdo al embalaje

utilizado.

Cédula No. 6

Indicador: Costos de control de calidad

Preguntas al propietario

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 11

25. ;Considera que mantener la buena

calidad del producto le genera costos?

Los 11 propietarios manifestaron que NO
les genera costos si el producto es de

buena calidad.

26. ;,Qué tipos de costos le genera la mala

calidad del producto?

Los 11 propietarios indicaron que el tipo de
costo que les genera es el de fallos internos
y externos, dependiendo en el proceso que

se encuentre.

27.

producto no sea de buena calidad?

¢cLe genera algun costo que el

La totalidad de propietarios indicaron que Sl
les genera costos que el producto no sea de

buena calidad.
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4.2 Presentacion de resultados del cuestionario dirigido a los colaboradores de las

panaderias del municipio de Jutiapa.

Datos generales

Resultado
Sujeto: colaboradores
Base 22

Escolaridad:

Colaboradores que cuentan con nivel de

escolaridad:
Primario 14
Basico 6

Diversificado 2

Experiencia laboral

La experiencia laboral con la que cuentan los

22 colaboradores es la siguiente:

1 -8 Meses 6
1 -5 afos 9
5 — 10anos 4
10 — 15 afos 3

Variable: Control de calidad
Cédula No. 7

Indicador: Control de calidad en la materia prima

Preguntas al colaborador

Resultado
Sujeto: colaboradores
Base 22

1. ¢Realiza alguna verificacion de
vencimiento de la materia prima antes

de ser utilizada en su produccion?

Los 22 colaboradores indicaron que si
verifican fechas de vencimiento antes de ser

utilizadas en la produccion.

2. ¢ ldentifica por observacion que todos

los ingredientes a utilizar en la

produccion estén en buen estado?

22 colaboradores indicaron que si saben por

observacion que todos los ingredientes

estan en buen estado antes de ser utilizados.
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3. ¢La materia prima se encuentra
debidamente pesada de acuerdo a una

féormula o receta establecida?

Los 22 colaboradores indicaron que la
materia prima S| se encuentra pesada de

acuerdo a receta establecida.

Cédula No. 8

Indicador: Control de calidad en la produccién

4. ;El orden de los ingredientes puede
influir en la calidad del proceso de

amasado?

La totalidad de los colaboradores indicaron
que Sl influye el orden de los ingredientes
para el proceso de amasado sea de buena

calidad.

5. ¢Como hace el amasado de los

ingredientes?

El amasado de los ingredientes los 22

colaboradores lo hacen en maquina

amasadora y manualmente.

6. ¢ Utilliza maquina divisora para dar a
las piezas del pan el peso justo?

Los 22 colaboradores NO utilizan maquina

divisora.

7. ¢ Como realiza el proceso de boleado

de la masa”?

Los 22 realizan el proceso de boleado a

mano.

8. ¢ Para darle una mejor presentacion

al pan que método de formado utiliza?

La totalidad de colaboradores indicaron

realizan el formado a mano.

9. (,Qué método de fermentacion

utiliza durante el proceso?

Los 22 colaboradores indicaron usar el

método de fermentacion tradicional.

10. ¢Cuales son los factores que
determinan la fermentacion de la
masa?

Los 22 colaboradores indican que los
factores que determinan la fermentacion de

la masa son:
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a) Temperatura 5
b) Tiempo 8
C) Todas las anteriores 9

11.  ¢Qué tipo de horno utiliza para la

coccion de la masa fermentada?

Los colaboradores manifestaron utilizar el
siguiente tipo de horno.

a) Tunel o LeRa

b) Eléctrico 4

c) Gas 18

12.
calidad en alimentos conoce?

d) APPCC (Analisis de Peligros

y de Puntos Criticos de

¢ Qué herramientas de control de

Control)

e) Buenas practicas de
manufactura

f) 1SO (Organizacion
Internacional de

Normalizacion)

Los 22 colaboradores manifiestan no
conocer ninguna de las herramientas de
de calidad de

indicaron.

control las que se les

13. ¢En qué parte del proceso de
elaboracién del pan utiliza controles

para mantener la calidad del producto?

Los 22 manifiestan tener controles para las
siguientes fases del proceso productivo:

a) Amasado 22
b) Fermentacién 6
C) Coccion 5
d) Enfriado 2

- En el amasado se guian por
consistencia.
- En

enfriado se basan en tiempos y

la fermentacion, coccion,

temperatura.
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14. ¢ Con que frecuencia se limpia el

Los colaboradores indicaron limpian equipo

equipo utilizado en el proceso de | de la siguiente manera:
elaboracion? a) Al inicio del proceso 18
b) Al final del proceso 2
c) Al inicio y al final proceso 2
Cédula No. 9

Indicador: Buenas practicas de manufactura

Preguntas al colaborador

Resultado
Sujeto: colaboradores
Base 22

15. ¢ Cuenta con normas de higiene para
la manipulacion, preparacion,
elaboracién, almacenamiento distribucion
y transporte de los alimentos de acuerdo

a las condiciones sanitarias establecidas?

La totalidad de

manifestaron que S| cuentan con normas

los colaboradores

de higiene las cuales fueron dadas por el

propietario de forma oral.

16. ¢ Ultiliza uniforme en su trabajo?

Los 22 colaboradores manifestaron no

utilizar uniforme.

17.

proteccion personal que utiliza?

¢ Cudles son los accesorios de

Los accesorios de proteccién que utilizan

los colaboradores son:

a) Gabacha 16
b) Guantes 14
C) Redecillas para el cabello 4

18. ¢ Conoce las normas de desinfeccién

y limpieza?

22 colaboradores manifestaron si conocer

las normas de desinfeccion y limpieza.

19. de

desinfeccion y limpieza utiliza en el area

Indique que instrumentos

de trabajo:

Los 22 colaboradores indican lo siguiente:
22
22

a) Escoba

b) Trapeador
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C) Limpiadores 22
d) Basurero 22
e) Recoge basura 16
f) Desinfectantes 18
o)) Esponja 8
20. ¢ Con que frecuencia se realiza la | Los colabores manifiestan realizar Ila

limpieza del area de trabajo?

limpieza de su area de trabajo de la
siguiente manera:

a) Al inicio de la jornada 18

b) Al final de la jornada 2

c) Al inicio y al final de la jornada 2

21.

lesion cutanea en las manos que se

¢Ha trabajado teniendo alguna

encuentre expuesta?

2 manifestaron si haber trabajado con
alguna lesién cutanea y 20 indicaron que

no.

22. LA
enfermedad

trabajado teniendo alguna
respiratoria o]

gastrointestinal?

2 si han trabajado con alguna enfermedad
respiratorio o gastrointestinal y 20 indicaron

que no.

23. ¢ Qué utensilios utiliza para manipular

el producto cuando lo vende al

consumidor?

Los instrumentos utilizados por los 22
colaboradores son:

a) Gabachas 15
b) Guantes 17
c) Redecillas 10
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Cédula No. 10

Indicador: Almacenamiento del producto final

Preguntas al colaborador

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 22

24. ; Considera que el producto terminado
es almacenado a modo de mantener su

calidad?

Los 22 colaboradores manifestaron que el
producto terminado S| es almacenado a
modo de mantener la calidad.

25. ¢ Cual es el tipo de embalaje que utiliza

para la conservacion y venta del pan?

Los 22 colaboradores manifestaron utilizar
como embalaje, bolsas de plastico, vy
contenedores de plastico.

Cédula No. 11

Indicador: Transporte

Preguntas al colaborador

Resultado
Sujeto: propietarios
Base 22

26.

trasporte que utiliza para enviar el

¢ Cudles son los medios de

producto a otros puntos de venta?

22

siguiente medio de transporte.
a) Carro 20
b) Motocicleta 2

colaboradores indican utilizar el

27. i Considera que el producto terminado

se transporta en condiciones adecuadas?

La totalidad de los colaboradores indicaron

que si transporta en condiciones éptimas.
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Cédula No. 11

Indicador: Costos de control de calidad.

Preguntas al colaborador

Resultado
Sujeto: colaboradores
Base 22

28. ;Considera que mantener la buena

calidad del producto le genera costos?

22 colaboradores indicaron que mantener
la buena calidad del producto no les genera

ningun costo.

29.

producto puede generar costos en la

¢, Considera que la mala calidad del

empresa?

Los 22 colaboradores manifestaron que si
les genera costos la mala calidad del
producto y depende en el proceso en que
se esté para poder calcularla.
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UNIVERSIDAD RAFAEL LANDIVAR

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y EMPRESARIALES
ADMINISTRACION DE EMPRESAS

SEDE REGIONAL, JUTIAPA.

GUIA DE OBSERVACION
Objetivo: Establecer en qué condiciones se desempefian las empresas panaderas
actualmente en cuanto a aspectos fisicos, infraestructura, procesos de produccion,

almacenamiento y resguardo del producto terminado.

Nombre de la empresa:

Nombre del Propietario:

Base de 11 panaderias

Aspectos a observar. Bueno | Malo | Muy | Observaciones
malo
Condiciones fisicas como la infraestructura 0 8 3 Paredes
(paredes, techos, ventanas, pisos, etc.) ahumadas y
con grietas,

telas de aranfa,
pisos sucios,
ventanas con
mucha

ventilacion.

Almacenamiento de la materia prima. 6 3 2 Directo en el

suelo.
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Proceso de produccion

11

Métodos

empiricos.

Condiciones higiénicas del proceso de

produccion.

10

Comen en el
area de trabajo,
desorden,
residuos de
basura en

varios lugares.

Condiciones de la maquinaria utilizada.

Corrosion

de oxido

Control de plagas.

No hay lugar
especifico para
almacenar,
insecticidas,
hay roedores e
insectos dentro
de las
panaderias,
tienen mascotas

(gatos y perros).

Uso de equipo de proteccion.

Uso de

gabachas y no
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redecillas para

el cabello.
Vestimenta
sucia.
Almacenamiento y resguardo del producto 2 Canastos en el
terminado suelo,

entarimado muy
bajo que puede
ser alcanzado

por roedores.

Trasporte del producto terminado a otras

sucursales

2 Algunos solo

cubren el
canasto donde
llevan producto
con un trapo o
manta donde va
expuesto ala
contaminacion

ambiental.

Entrega final del producto terminado al

consumidor

Tienen contacto
directo con el
dinero y el

producto,
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carecen de
instrumentos
para despachar

el producto.
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V. DISCUSION Y PRESENTACION DE RESULTADOS

A continuacion se presenta el resultado del estudio descriptivo que se realizd por

medio de:

a) Una entrevista estructurada
b) Un cuestionario estructurado

c) Una hoja de observacion

Dichos instrumentos se aplicaron a través de una entrevista dirigida a propietarios y un
cuestionario a los colaboradores junto con la observacion; con el fin de darle respuesta
a la pregunta y objetivo que se plante6 en la investigacion realizada en el municipio de

Jutiapa.

Para el control de calidad en la materia prima Rodriguez (2005), lo define como
el mantenimiento de las caracteristicas especificas del producto final cada vez que este

se fabrica, en el que implica un control eficaz de materiales en el proceso de produccion.

En la investigacion los propietarios indican que actualmente el control de calidad
que utilizan en la materia prima para que estas no puedan llegar a influir en la
consistencia, aroma, sabor y olor del pan y los unicos controles que utilizan es guiarse
por medio de la fechas de vencimiento, costos y proveedores; asi mismo los
colaboradores por medio de la observacion verificar que estas se encuentre en buen
estado y pesadas de acuerdo a la receta que utilizan antes de ser utilizada en la
produccién; ademas manifestaron 10 de 11 propietarios no contar con bodega por lo tanto
estos no utilizan métodos de inventario, y de acuerdo a lo observado, las instalaciones
en que se encuentran actualmente las panaderias no tienen el espacio suficiente; por lo
tanto la compra la realizan en cada jornada de trabajo, y la Unica panaderia que tiene su
bodega utiliza el método de inventarios de primero en entrar y primero en salir (PEPS),
para un mejor control de la materia prima y asi garantizar la calidad del producto

terminado.

Jauregui (2010), indica que el control de calidad en la produccién debe
realizarse controlando los siguientes factores: entrenamiento del personal,

mantenimiento de equipo, materiales y métodos de operacibn. Con base a la
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investigacion se determind que el proceso de produccion lo hacen de la siguiente manera:
11 propietarios y 22 colaboradores indicaron que hacen una verificacién del estado de la
materia prima y que esta se encuentra debidamente pensada segun la formula o receta
establecida y también toman en cuenta las especificaciones del proveedor antes de ser
utilizada en su produccion, asi como el proceso productivo que utilizan en estas industrias
es semi-industrializado porque utilizan equipo como batidora, refrigerador, maquina
amasadora y en su mayoria hornos de gas y eléctricos. Desconocen las herramientas de
control de calidad de alimentos basandose unicamente por lo que el Ministerio de Salud
indica. Segun lo observado no hay coherencia con los datos que brindaron tanto los
propietarios como los colaboradores porque utilizan métodos empiricos ya que no utilizan
ni formulan o receta para la elaboracion y de lo cual ambos indicaron si utilizar. Los
controles dentro del proceso de fabricacion en los cuales ponen mayor énfasis es en el
amasado, fermentado, coccidn, enfriado y guiandose unicamente segun lo observado por
medio de la consistencia en el amasado y tiempos con temperatura para los demas
procesos; asi mismo el equipo con el que cuentan para desarrollar los distintos procesos
de elaboracion del pan son la maquina amasadora y para panes especiales utilizan la
técnica manual, el boleado como el formado lo hacen manualmente, las técnica de

fermentado es la tradicional.

Diaz y Uria (2006), indica que las buenas practicas de manufactura son un
conjunto de directrices establecidas para garantizar un entorno laboral limpio y seguro
que al mismo tiempo evite la contaminacion del alimento en las distintas etapas de
produccion, industrializacion y comercializacién; incluyendo normas de comportamiento

en el area de trabajo, uso de agua, desinfectante entre otras.

Los 11 propietarios indicaron que si cuentan con normar para la manipulacion
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion,
utilizando para la desinfeccién y limpieza, escoba, trapeador, basureros, limpiadores,
desinfectantes, esponja; al mismo tiempo les exigen a sus colaboradores utilizar equipo
de proteccién para cada area de trabajo como lo son gabacha, guantes, redecillas para

el cabello, entre otros.
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Dentro de lo que se pudo observar es que en un numero determinado de 2
panaderias hay evidencia de excremento de roedores, y se observaron algunos insectos,
en distintas areas de la industria, se observé cierto desorden con el equipo utilizado en
la produccién, la maquinas como la amasadora, el meson de trabajo y los hornos se
encuentran sucios, lo cual nos indica que no cuentan con normas de limpieza y
desinfeccion. Ademas de determino que 2 de los 22 colaboradores han trabajado con
alguna lesion cutanea en las manos que se encuentre expuesta o teniendo alguna

infeccidn gastrointestinal.

El almacenamiento del producto final para Casp (2008), es la permanencia de
los productos en los locales preparados al efecto hasta la puesta a la venta. De acuerdo
a los resultados obtenidos, los 8 propietarios y 22 colaboradores indicaron si tener un
area especifica para la conservacion del producto final y asi poder mantener la calidad y
3 indicaron que no la tienen porque las instalaciones no son la adecuadas; el embalaje

que mas utilizan son las bolsas de nylon, contenedores de plastico, cestos.

De acuerdo a la guia de observacion se pudo determinar en algunas industrias utilizan el
entarimado muy bajo para el almacenamiento del producto final el cual puede ser
alcanzado por roedores; y los cestos con pan lo colocan en el suelo siendo mas propensa

a la contaminacion.

Armendariz (2012), indica que el transporte de los productos, ya sea entre la
industria de fabricacion y sus sucursales, entre los obradores artesanales y sus
dependencias de venta, o con destino a otros establecimientos, debemos realizarlo en
condiciones tales que impidan el deterioro y la contaminacion de los productos. Los 11
propietarios y 22 colaboradores manifestaron que el transporte de productos terminados
si se hace en condiciones adecuadas, de acuerdo al embalaje utilizado de tal manera que
no se contamine durante el traslado a otras sucursales y de este modo conservar la
calidad del producto; utilizando como medio de transporte 10 propietarios carro y 1
motocicleta. En lo que se pudo observar el producto es transportado en cestos con un
trapo encima lo cual indica que de ese modo el producto se contamine, porque un cesto
no es un embalaje ideal para ser transportado a otras sucursales de venta ya que se

contamina con polvo, humo de los carros, lluvia, basura, insectos, entre otros.
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Cuatrecasas (2010), indica que los costos de la calidad son los derivados de la
consecucion del nivel de calidad asumido. Surgen como consecuencia de la implantacion
de la calidad. Para los propietarios y colaboradores mantener la calidad del producto no

les genera costos, pero si hay mala calidad si les genera pérdidas.

Dentro de los tipos de costos que manifestaron los 11 propietarios es el de fallos internos
y externos; entendiéndose estos como pérdidas de materia prima mal utilizada, desechos
o desperdicios que se generan en la produccion, producto terminado en mal estado; no

tienen establecido un control para saber el monto del fallo cometido.
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VI. CONCLUSIONES

Las industrias de panificacion del municipio de Jutiapa, no aplican herramientas
de control de calidad en las materias primas de manera apropiada, ya que utilizan
como unica referencia el costo, proveedores y fechas de vencimiento al momento
de adquirirla, y los colaboradores que hacen una simple observacion del estado
de la materia prima antes de ser utilizada para su transformacion; carecen de
herramientas para un correcto control de calidad tanto por parte de los propietarios
como de los colaboradores, y en este tipo de empresas depende en gran parte la
calidad del producto final.

Desconocen de controles, herramientas y procedimientos especificos en el
proceso de produccién, segun lo observado utilizan el método empirico,
basandose unicamente en la experiencia laboral adquirida, no utilizan formula o
receta que les indique como hacer el producto, el proceso de produccion lo hacen
manualmente, utilizando maquinaria unicamente en la fase de amasado, y la
royera que no es utilizada en todas las industrias evaluadas e indicaron utilizar
para la coccion hornos de gas o eléctricos; durante el desarrollo de cada fase del
proceso utilizan como control de calidad la observacion para saber si se necesitan
hacer cambios, por lo cual nos indica que no conocen la importancia de tener

controles especificos para garantizar la calidad del producto.

Las buenas practicas de manufactura durante el proceso de manipulacion,
preparacion, almacenamiento y transporte, no son las adecuadas, en lo que se
pudo observar, la maquinaria que utilizan se mantiene sucia y desordenada,
basura de la materia prima utilizada en los pisos, no todos los colaboradores
utilizan instrumentos de proteccion y comen en el area de produccion y venta,
ademas en algunas industria no tenian control sobre las plagas; por lo tanto se
necesitan tomar medidas higiénicas para todos los que tengan contacto directo
con los alimentos durante la manipulacion, preparacion, elaboracion,

almacenamiento, transporte, distribucidon y venta para evitar peligros que puedan
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derivar en la aparicion de enfermedades relacionadas con el consumo de

alimentos contaminados.

En el almacenamiento del producto final es bastante general en toda las
panaderias, las instalaciones en que se desenvuelven éstas no son las
adecuadas, cuentan con espacios muy reducidos, durante el deposito del
producto en el embalaje no utilizan guantes ni tenazas y muchas veces colocan
las cestas con pan en el suelo, lo cual no es lo ideal para evitar la contaminacion

y reduce en gran medida la calidad del producto final.

El tipo de transporte que utilizan para trasladar la materia prima y enviar el
producto terminado a los puntos de venta, algunos vehiculos no son adecuados
para su uso a modo de que se evite la contaminacion, deterioro y perdida del
perdida del producto final, también se pudo observar que el area de carga y
descarga la realizan cerca del lugar de elaboracion del producto por las malas

condiciones de las instalaciones.

Para Jiménez y Espinoza (2007) los costos que incurre una compafia para
garantizar una mejor calidad se agrupan en cuatro categorias: de prevencion, de
evaluacion, fallas internas y fallas externas; de acuerdo a los resultados obtenidos
los propietario indicaron que los tipos de costos que les ha generado la mala
calidad han sido de fallos internos como desperdicio de materia prima, producto
mal elaborado y de fallos externos que son los relacionados con entregas de
productos terminados con imperfecciones a los clientes, los cuales se rechazan lo
que genera un costo para la empresa, y estos costos de la mala calidad

ascenderan dependiendo de la fase en que se encuentre.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda tomar las siguientes indicaciones para el control de calidad de la
materia prima:

a) Controle que la materia prima que utiliza para la elaboracion del pan,
provengan de proveedores debidamente habilitados y fiscalizados por las
autoridades sanitarias competente.

Cuidar la manipulacion de la materia prima

Examinar la manipulacion que ha sufrido la materia prima.

Observa las condiciones del transporte.

Realice una evaluacién de los todos los productos como fechas de
vencimiento.

f) Tome la temperaturas

g) Verifique la etiqueta este completa, pegada y que estad adquiriendo lo que

indica en ella.

Utilizar las buenas practicas de manufactura para adaptarlo a un esquema de
procesos de procesos para la elaboracion del pan, en el que indique, cantidades,
temperaturas, peso, medidas, tiempo, la maquinaria a utilizar si se cuenta con ella,
sino especificar como hacerlo manualmente y el equipo necesario para su

proteccion.

Capacitacién para las personas que directamente manipulan alimentos o tener un
manual de buenas practicas de manufactura donde se describa la correcta
manipulacion, preparacion, elaboracion, almacenamiento, transporte y venta de
los alimentos, contaminacion cruzada, equipo de proteccién a utilizar en las

distintas areas de trabajo asi como la limpieza, desinfeccion y control de plagas.
Para el almacenamiento del producto terminado se debe de destinar un area

especifica y exclusivamente para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza,

ejerciendo inspeccidn periddica que garantice la inocuidad. Utilizar tarimas que
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permitan mantener el producto terminado a una distancia considera del suelo y

evitar su contaminacion.

El transporte a utilizar ya sea para el traslado de la materia prima o para llevar el
producto terminado a sus puntos de ventas, deben de estar correctamente
higienizados y ser adecuados para tal fin, a modo que se evite el deterioro y la

contaminacién del producto.

En los costos de la calidad, ya que ellos toman como costos dependiendo de la
fase productiva en que se encuentre; se recomienda ajustar sus procesos de
produccion a sus ventas, llevando una ficha de control en el que anoten la materia
prima utilizada con la cantidad de pan que se produce y esa cantidad multiplicarla

por el precio al cual se vende cada unidad de pan.
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ANEXO #1
UNIVERSIDAD RAFAEL LANDIVAR
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y EMPRESARIALES
ADMINISTRACION DE EMPRESAS
SEDE REGIONAL, JUTIAPA.

Guia de entrevista dirigido a los propietarios de las empresas panaderas del
municipio de Jutiapa.
Objetivo: Recopilar informacion acerca de los controles calidad que utilizan las
panaderias asi como las condiciones higiénicas de las instalaciones, almacenamiento,

transporte del producto terminado y los costos de la calidad.

Dato Generales:

Escolaridad: Primaria _ Basico __ Diversificado ___ Universidad__
Experiencia laboral:

1—-8Meses 1-5afos 5-—10afios 10 — 15 afnios 15 en adelante

Variable: Control de calidad

Indicador: Control calidad en la materia prima

1) ¢La compra de la materia prima puede influir en ciertas caracteristicas del
producto final como el olor, sabor, aroma y consistencia?
S NO Por qué:

2) ¢Cual de los siguientes aspectos toma en cuenta para la compra de la materia
prima?
a) Proveedor
b
c
d

e

) Fecha de vencimiento
) Costo

) Marca

) Otros
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3) ¢Cuenta con bodega para el resguardo de la materia prima?
S NO ¢ Por qué?

4) ¢Maneja algun método de inventarios para el control de la materia prima?
S NO Especifique.

5) ¢Cual se los siguientes métodos aplica?
a) Primero en entrar, primero en salir (PEPS)
b) Ultimo en entrar, primero en salir (UEPS)
c) Otros

6) ¢Hace inspeccion previa de la condiciones en que se encuentra la materia prima
antes de ser utiliza para su produccion?
S NO ¢ Por queé?

Indicador: Control de calidad en la produccién

7) ¢Cuantos colaboradores tiene en el area de produccion?

8) ¢La materia prima se encuentra debidamente pesada de acuerdo a una férmula
establecida?
Sl NO ¢ Por qué?

9) ¢ Utiliza algun instructivo o receta para la elaboracion del pan?
S
NO Describa como lo hace:

10)¢ El orden de los ingredientes puede influir en el proceso de amasado?
Sl NO ¢ Por qué?
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11)¢,Cual es el tipo de proceso productivo que utiliza su empresa?
a) Artesanal
b) Semi-industrializado

c) Industrializado

12)¢ Qué tipo de horno es el que utilizan en su empresa?
a) Artesanal
b) Semi-industrializado

c) Industrializado

13) ¢ Cual es el equipo que utiliza en el area de produccién?
a) Batidora

b) Amasadora

c) Maquina de boleado

d)

e)

f) Otros

Refrigerador

Rollera

14) ¢ Qué herramienta de control de calidad en alimentos conoce?
g) APPCC (Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control)
h) Buenas practicas de manufactura
i) 1SO (Organizacion Internacional de Normalizacion)
j) Ninguna de las anterior
k) Otros

15) ¢ En qué parte del proceso de elaboracion del pan utiliza controles para
mantener la calidad del producto?
a) Amasado
b) Divisidén y pesado

c) Boleado
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d) Reposo

e) Formado

f) Fermentacion
g) Corte

h) Coccion
Enfriado

Todas las anteriores

Indicador: Buenas practicas de manufactura
16) ¢ Cuenta con normas de higiene para la manipulacion, preparacién, elaboracioén,
almacenamiento, distribucion y transporte de los alimentos de acuerdo a las
condiciones sanitarias establecidas?
S NO ¢ Por qué?

17)¢ En su empresa utilizan equipo de proteccion y practicas de higiene personal
para la manipulacion, preparacién, elaboracién, almacenamiento, distribucion y
transporte del producto?
S NO ¢ Por qué?

18)¢ Tienen normas de limpieza, desinfeccion para el area de trabajo?
Sl NO ¢ Por qué?

19)¢,Cual es la frecuencia con la que realiza la limpieza de cada area de trabajo?
a) Alinicio de la jornada
b) Alfinal de la jornada
c) Ambas

20) ¢ Existe en su empresa un control sobre las plagas que mantenga las
instalaciones libres de insectos, ratones, etc.?
S NO ¢ Por qué?
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Indicador: Almacenamiento del producto final

21) ¢ Cuenta con area especifica para el almacenamiento del producto terminado a
modo de mantener su calidad?

Sl NO ¢ Por qué?

22) ¢ Cual es el tipo de embalaje que utiliza para la conservacién del pan?

a) Bolsas de nylon

O

Bolsas de papel

o O

)
)
) Contenedor de plastico
) Cestas

)

D

Cajas
) Otros

—h

Indicador: Transporte
23) ¢ Cuales son los medios de trasporte que utiliza para enviar el producto a otros
puntos de venta?
a) Carro
b
c

d

Motocicleta

Bicicleta

)
)
)
) Camiones

24) ; Considera que el producto terminado se transporta en condiciones adecuadas?
Sl NO ¢Por qué?

Indicador: Costos de control de calidad
25) ¢ Considera que mantener la buena calidad del producto le genera costos?
Sl NO ¢ Por qué?
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26) ¢ Qué tipos de costos le genera la mala calidad del producto?
a) Costo de no conformidad

b) Costos por fallos internos y externos

27)¢ Le genera algun costo que el producto no sea de buena calidad?
Sl NO ¢ Por qué?

98



ANEXO # 2
UNIVERSIDAD RAFAEL LANDIVAR
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y EMPRESARIALES
ADMINISTRACION DE EMPRESAS
SEDE REGIONAL, JUTIAPA.

Cuestionario dirigido a los colaborares de las empresas panaderas del municipio
de Jutiapa.
Instrucciones: a continuacion se presenta una serie de preguntas, a la cuales les dara

la respuesta que mas se acerque a su realidad y marcar con una “X” donde corresponda.

Dato Generales:
Escolaridad: Primaria _ Basico __ Diversificado __ Universidad__
Experiencia laboral
1 -8 Meses
1-5anos 5-10afos 10 — 15 afios 15 en adelante
Variable: Control de calidad
Indicador: Control de calidad en la materia prima
1) ¢Realiza alguna verificacion de vencimiento de la materia prima antes de ser
utilizada en su produccion?
Sl NO

2) ¢ldentifica por observacion que todos los ingredientes a utilizar en la produccion
estén en buen estado?
Sl NO

3) ¢La materia prima se encuentra debidamente pesada de acuerdo a una férmula o
receta establecida?
S NO ¢ Por que?
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Variable: Control de calidad

Indicador: Control de calidad en la produccién

¢ El orden de los ingredientes puede influir en la calidad del proceso de
amasado?

Sl NO

¢, Como hace el amasado de los ingredientes?
a) Maquina amasadora

b) Manual

c) Ambos

¢ Utiliza maquina divisora para dar a las piezas del pan el peso justo?
S NO

¢, Como realiza el proceso de boleado de la masa?
a) Con maquina
b) A mano

c) Ambos

¢ Para darle una mejor presentacion al pan que método de formado utiliza?

a) Maquina de formado
b) Formado a mano

c) Ambos

¢ Qué método de fermentacion final utiliza durante el proceso?
a) Tradicional
b) Cuarto de fermentacion

c) Ambos

10)¢,Cuales son los factores que determinan la fermentacion de la masa?

a) Temperatura
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11

12

b) Tiempo
c) Los ingredientes utilizados
d) Todas las anteriores

)¢, Qué tipo de horno utiliza para la coccion de la masa fermentada?
a) Tunelo Lena
b) Eléctrico

c) Gas

)¢, Qué herramienta de control de calidad en alimentos conoce?

[) APPCC (Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control)
m) Buenas practicas de manufactura

n) 1SO (Organizacion Internacional de Normalizacion)

o) Ninguna de las anterior
)

p) Otros

13) ¢ En qué parte del proceso de elaboracion del pan utiliza controles para

o O T Q

)
)
)
)
)

mantener la calidad del producto?
Amasado

Division y pesado

Boleado

Reposo

Formado

Fermentacion

Corte

Coccion

Todas las anteriores

14);Con que frecuencia se limpia el equipo utilizado en el proceso de elaboracién?

a) Alinicio del proceso

b) Al final del proceso
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c) Alinicio y al final proceso

Indicador: Buenas practicas de manufactura
15) ¢ Cuenta con normas de higiene para la manipulacion, preparacién, elaboracioén,
almacenamiento distribucion y transporte de los alimentos de acuerdo a las
condiciones sanitarias establecidas?
S NO

16)¢ Utiliza uniforme en su trabajo?
Sl NO

17)¢ Cuales son los accesorios de proteccidon personal que utiliza?
a) Gabacha
b
c
d

e

Guantes
Redecillas para el cabello
Mascarilla

)
)
)
) Otros

18)¢ Conoce las normas de desinfeccion y limpieza?
Sl NO

19) Indique que instrumentos de desinfeccion y limpieza utiliza en el area de trabajo:
a) Escoba

Trapeador

Limpiadores

Basurero

Recoje basura

f) Desinfectantes

g) Esponja
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20)¢,Con que frecuencia se realiza la limpieza del area de trabajo?
a) Alinicio de la jornada
b) Alfinal de la jornada

c) Alinicio y al final de la jornada

21) ¢ Ha trabajado teniendo alguna lesion cutanea en las manos que se encuentre
expuesta?
Sl NO

22) ¢ A trabajo teniendo alguna enfermedad respiratoria o gastrointestinal?
S NO

23) ¢ Qué utensilios utiliza para manipular el producto cuando lo vende al consumidor?
a) Pinzas
b) Guantes
c) otros

Indicador: Almacenamiento del producto final
24)¢ Considera que el producto terminado es almacenado a modo de mantener su
calidad?
Sl NO

25) ¢Cual es el tipo de embalaje que utiliza para la conservacion y venta del pan?
a
b

) Bolsas de plastico
)

c) Contenedor de plastico
)
)

Bolsas de papel

d

e

Cajas
Otros
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Indicador: Transporte
26) ¢ Cuales son los medios de trasporte que utiliza para enviar el producto a otros
puntos de venta?
a) Carro
b)
c) Bicicleta
d)

Motocicleta

Camiones

27) ¢ Considera que el producto terminado se transporta en condiciones adecuadas?
Sl NO ¢Por qué?

Indicador: Costos de control de calidad
28) ¢ Considera que mantener la buena calidad del producto le genera costos?
Sl NO

29) ¢ Considera que la mala calidad del producto puede generar costos en la
empresa?
S NO
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ANEXO # 3

UNIVERSIDAD RAFAEL LANDIVAR

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y EMPRESARIALES

ADMINISTRACION DE EMPRESAS
SEDE REGIONAL, JUTIAPA.

GUIA DE OBSERVACION

Objetivo: Establecer en qué condiciones se desempefian las empresas panaderas

actualmente en cuanto a aspectos fisicos, infraestructura, procesos de produccion,

almacenamiento y resguardo del producto terminado.

Nombre de la empresa:

Nombre del Propietario:

Base de 11 panaderias

Aspectos a observar.

Bueno

Mal

Muy

malo

Observaciones

Condiciones fisicas como la infraestructura

(paredes, techos, ventanas, pisos, etc.)

Almacenamiento de la materia prima.

Proceso de produccion

Condiciones higiénicas del proceso de

produccion.

Condiciones de la maquinaria utilizada.

Control de plagas.

Uso de equipo de proteccion.
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Almacenamiento y resguardo del producto

terminado

Trasporte del producto terminado a otras

sucursales

Entrega final del producto terminado al

consumidor
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ANEXO # 4

PANADERIAS QUE PAGAN EL DERECHO A PUERTA EN LA MUNICIPALIDAD DE

MUNICIPALIDAD

DE JUTIAPA

JUTIAPA.

MUNICIPALIDAD DE JUTIAPA

Departamento de Jutiapa, Guatemala, C,A.
Teléfono 7844-1783

NOMBRE

© O N LA WLN e

10

NNNNRRR B R 3
WNPOOLXIO SO

24

PANADERIA'Y REPOSTERIA LA ESPECIAL
PANADERIA NUESTRO PAN 2

DELIPAN

PANADERIA SPECIAL

PANADERIA'YY REPOSTERIA EL BUEN PAN
PANADERIA MANA

PANADERIA LA ESPIGA

PANADERIA MONJA BLANCA
PANADERIA FIESTA

. PANADERIA NUESTRO PAN
. PANADERIA CANOAS
. PANADERIA GLORIA
. PANADERIA " SURTIPAN "

PANADERIA RICO PAN

. PANADERIA

. PANADERIA SHADAY

. PANADERIA SONIDO DE ORIENTE
. PANADERIA EL CARRUSEL 1.

. PANADERIA PANTOJARTE

. PANADERIA LA BENDICION

. PANADERIA JULY

. PANADERIA  EMANUEL

. PANADERIA SHADAI

. PANADERIA JENIFER

Trabajemos por una Ciudad i
SEGURA, ORDENADA Y LIMPIA

DIRECION

CALLE 15 DE SEP. 5-05 ZONA 3
CALLE DE APROFAM
1RA. AVE. Y 3RA. C. BARRIO ALEGRE Z. 3
3RA AVE 0-00 ZONA 3 BARRI EL CONDOR
A POCOS PASOS DE EMERGENCIA HOSP.
CALLE 6 DE SEPTIEMBRE 2-57 ZONA 1
BARRIO LATINO

BARRIO LA FEDERAL

BARRIO CERRO COLORADO

7MA. AVE. 8-90 ZONA 1 BARRIO LATINO
CANTON CANOAS JUTIAPA

CALLE 6 DE SEPTIEMBRE

2a. CALLE 0-20 Z-2, COL. OROZCO
BARRIO LATINO, JUTIAPA

2DA. AVE. AZONA 3 BARRIO

0 AVE. ZONA 3 BARRIO ALEGRE

CALLE AL COMPLEJO

PLAZA MORIAN BARRIO LATINO

6A. CALLE 5-44 ZONA 3

4ta. Ave. 2da. Calle 2-45 zona 3

CALLE HOTEL RUDY

0 AVENIDA Z-3 BARRIO ALEGRE

2da. CALLE Y 3RA. AVE. ZONA 3

CALLE 6 DE SEPTIEMBRE

Administracion

cercade usted

107



ANEXO # 5

FOTOGRAFIAS
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PROPUESTA



MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN LAS PANADERIAS
DEL MUNICIPIO DE JUTIAPA
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INTRODUCCION

Diaz y Uria (2009), dice que las Buenas practicas de manufactura (BPM), son los
principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacion,
elaboraciéon, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de los alimentos para
el consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.
(Ramirez, 2010).

Las panaderias no son ajenos a la obligacion de cumplir con las BPM, dada la
variedad de productos, clientes, gran demanda de servicios y su incidencia en la salud
del consumidor, por lo tanto sus productos y servicios, deben tener todos los atributos de

calidad e inocuidad.

La aplicacién de las buenas practicas de manufactura (BPM) en panaderias
constituye una garantia de calidad e inocuidad que redunda en beneficio del empresario
y del consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos de higiene y saneamiento
aplicables en toda la cadena productiva, incluido el transporte y la comercializacién de

los productos.

La aplicacion del manual de Buenas practicas de manufactura le permite a la
empresa contar con un proceso productivo que garantice las condiciones higiénicas y

sanitarias con las que todo alimento debe contar.

Con el objetivo de llevar los conocimientos tedricos a la realidad o practica, se ha
estructurado el manual de buenas practicas de manufactura en la elaboracion de
productos de panaderias que trata de los requisitos de higiene que deben observarse en
la adquisicion, transporte, recepcion, almacenamiento de las materias primas y en el

proceso de elaboracion de los productos de panaderia.



Objetivo General

Contribuir con la seguridad de la calidad sanitaria de los alimentos en los aspectos
de inocuidad, higiene, limpieza y control por medio del manual de buenas practicas de

manufactura en panaderia

Objetivos especificos:
e Implementar buenas practicas de manufactura desde su adquisicion,
manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte,

distribucion y entrega de alimentos.

e Garantizar el monitoreo de los procesos de cada etapa, para evitar errores, como

la contaminacioén cruzada.

e Garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y

se disminuyan los riesgos inherentes a la produccién y distribucion.

e Establecer los parametros para la implantacion de una industria de panaderia.



1. Requisitos de higiene en la adquisicién de los insumos
Las materias primas y los insumos se adquiriran de comerciantes o distribuidores
conocidos, todos los productos deberan contar con registro sanitario y fecha de
expiracion vigente, se elaboraran manuales de calidad de cada uno de los productos

adquiridos.

Requisitos de Higiene en el transporte de los mismos, como: harina, leche en polvo,

azucar, productos leudantes.

Estos productos se transportaran en vehiculos exclusivos o apropiados para este fin.
Durante el transporte se tomara especial cuidado de la contaminacién de los productos
por sustancias quimicas y de la exposicion al polvo y humedad (lluvias).

Las tolvas de los vehiculos de transporte deberan limpiarse y desinfectarse o

deodorizarse segun los casos después de cada uso.
Personal
Control de enfermedades del personal

e Todo personal que trabaje en el proceso de produccion debera someterse a
examenes meédicos de heces, sangre y orina.

e Encaso de que el empleado presente algun padecimiento respiratorio (resfriado,
amigdalitis, sinusitis, entre otros) o padecimientos intestinales como diarrea o
vomitos sera su obligacion reportarlo al propietario y/o gerente para que tome las
medidas preventivas.

e Ninguna persona que sufra heridas o lesiones debera seguir manipulando
productos ni superficies en contacto con los alimentos, mientras la herida no haya
sido completamente protegida mediante vendajes impermeables. En el caso de
que las heridas sean en las manos debera utilizarse guantes.

e Las personas que sufran cualquiera de los padecimientos mencionados
anteriormente deberan ser retiradas del proceso o reubicadas en puestos donde
no estén en contacto directo con los alimentos, material de empaque o superficies

en contacto con los alimentos, hasta su total recuperacion.



Practica de higiene del personal
Toda persona que entre al area de produccién y esté en contacto directo con las materias
primas, producto terminado, materiales de empaque, equipos y/o utensilios, debe

practicar y observar las medidas de higiene que a continuacién se describen:

e Barfarse diariamente ya que el cuerpo es portador de microorganismos que
pueden contaminar los alimentos. Se debe hacer énfasis en el cabello, orejas,
axilas.

e Mantener sus manos limpias.

e Mantener sus ufas cortas, limpias y sin esmalte, ya que pueden almacenar
suciedad y microorganismos que pueden contaminar el producto.

e Los hombres mantener su cara afeitada y las mujeres mantener su cara sin
maquillaje.

e Es permitido el uso de desodorantes, pero no el uso de perfumes y otros
cosméticos que tengan olores fuertes porque pueden impregnar el alimento con
ese olor.

e Mantener el cabello limpio y recogido completamente con su respectiva redecilla
o gorro del uniforme.

e No portar lapices u otro articulo (si existe) en la cabeza ni detras de las orejas.

e Usar siempre el uniforme completo y mantenerlo limpio.

e Usar zapatos cerrados, limpios y en buen estado.

e Usar guantes cuando sea necesario.

e Manipular alimentos sin alhajas, como relojes anillos, aritos, cadenas, y ningun
otro tipo de accesorio que pueda contaminar los alimentos.

e Limpiar el sudor y secar sus manos con toallas limpias o pafuelos desechables.

e Al momento de estornudar o toser, debe hacerlo lejos del producto o superficies
en contacto directo con los alimentos y debe taparse la boca o nariz con pafiuelos
limpios. Inmediatamente después debe lavarse las manos.

e Recoger los utensilios, loza y sobras de alimentos tratando de evitar la
contaminacién de las manos. En caso contrario, lavarse las manos.

¢ No limpiar manos ni utensilios en su gabacha o delantal.



Uso del uniforme

La ropa de trabajo (pantalén, camisa o remera con mangas, delantal, cofia o birrete) debe

ser blanca o de color claro y mantenerse en perfectas condiciones de higiene.

Uso de redecilla o gorro para el cabello

Toda persona que ingrese al area de produccion debera cubrir su cabeza con una

redecilla o un gorro. El cabello debera utilizarse de preferencia corto.

Las personas que usan el cabello largo deberan sujetarlo de tal modo que no salga
de la redecilla o gorra.
La redecilla debe ser usada debajo de las orejas de tal modo que cubra todo el

cabello para evitar que caiga en los alimentos.

Uso de mascarilla

Toda persona que entre en contacto directo con el alimento, material de empaque
o superficies que estén en contacto con el alimento, deben utilizar mascarillas con
el fin de evitar cualquier tipo de contaminacién en el producto y evitar respirar
particulas suspendidas generadas por la materia prima.

La mascarilla debe usarse de tal modo que cubra la boca y la nariz, ya que estas
partes son portadoras de numerosos microorganismos que pueden contaminar

facilmente el alimento.

Uso de guantes

Las personas encargadas de distribucién de productos terminados deben usar
guantes desechables para manipular los alimentos.

Las personas que tengan contacto directo con superficies calientes o productos
calientes (como agua). Toda persona que manipule productos de deterioro debe
usar guantes desechables.

Tanto los horneros como las personas que utilicen guantes, deben asegurarse
que éstos estén en buenas condiciones y limpios.

Los horneros deben evitar que los guantes entren en contacto directo con el

alimento.



El uso de guantes no exime a las personas de lavarse las manos cuidadosamente.

Uso de zapatos
e Solo se permite el uso de zapatos cerrados, sin tacones, de preferencia de suela
antideslizante y con calcetines. Los mismos deben ser mantenidos en buenas
condiciones para evitar cualquier tipo de contaminacion.
e Antes de entrar a la planta se deben limpiar bien los zapatos para evitar cualquier

residuo que traigan en ellos.

Conducta personal
En las areas donde se manipulen alimentos, esta totalmente prohibido todo acto que
pueda resultar contaminante para el producto terminado.
El personal deber evitar actos que no son sanitarios como:
e Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.
e Tocarse la frente.
e Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.
e Exprimir espinillas.
e Escupir dentro del area de procesamiento.
e Estornudar o toser encima del producto.
e Sonarse en los basureros, areas produccion o areas
¢ higienizadas.
e Comer en el puesto.
e Colocar en el piso productos, materia prima o empaques.
e Arrastrar baldes, ollas o cazuelejas.
e Tirar masas o residuos en el piso, techo o paredes, ya sea a
e proposito o en juego.
e Limpiar el piso con trapo de uso diario.
e Siporalgunarazén se incurre en algunos de los actos mencionados anteriormente
se debe lavar las manos inmediatamente.
e Es prohibido meter los dedos y las manos en los productos, si éstas no se

e encuentran limpias.



Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir
alimentos, bebidas y golosinas.

No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las areas
autorizadas para este propdsito (comedor).

El personal no debe correr, jugar o montarse sobre el equipo de la planta.

Las areas de trabajo deben mantenerse limpias todo el tiempo. No se debe
colocar ropa sucia, envases de materia prima, utensilios o herramientas en las

superficies de trabajo que tienen contacto directo con el alimento.

Lavado de manos

Todo personal debe lavarse correctamente las manos:

Antes de iniciar labores.

Antes de manipular los productos.

Antes y después de comer.

Después de ir al servicio sanitario.

Después de toser, estornudar, tocarse la nariz o la cara.

Después de manipular basura.

El lavado de manos debe realizarse tal como se describe.

Después de lavarse las manos el personal debe evitar tocarse alguna parte del cuerpo

como la nariz, la cara, la cabeza, la boca, los oidos, etc. ya que estas partes del cuerpo

son portadoras de microorganismos que pueden contaminar el alimento.

Procedimiento para un correcto lavado de manos

1.
2.

Utilizar jabon y agua corriente.
Frotar las manos una contra otra con jabon vigorosamente mientras las lava.
Lavar todas las superficies (incluyendo la parte de atras de las manos, las

mufecas, entre los dedos y bajo las uias).



4. Enjuagar bien las manos hasta que no queden restos de jabon y dejar el agua
corriendo.
Secar las manos con una toalla de papel descartable o aire caliente.
Cerrar el agua utilizando la toalla de papel en el caso que lo deba hacer con las
manos recién higienizadas.

7. Desechar la toalla de papel luego de salir de la zona de lavado de manos.

2. Establecimiento de elaboracion

e Ubicacion
Los locales de panaderias deberan situarse en zonas libres de olores objetables, humo,
polvo u otros contaminantes. Los terrenos que hayan sido rellenos sanitarios, basurales,
cementerios, pantanos o que estén expuestos a inundaciones, no pueden ser destinados

a la construccién de panaderias.

e Vias de acceso y zonas utilizadas para el trafico rodado.
Las vias de acceso y zonas adyacentes al establecimiento deberan tener una superficie
pavimentada o afirmada, dura, apta para el trafico de vehiculos, disponer de canaletas

de drenaje y ser facil de limpiar.

Edificio e instalaciones
El edificio e instalaciones deberan ser de construccion sélida y habran de mantenerse en
buen estado. Todos los materiales de construccion deberan ser tales que no transmitan

ninguna sustancia indeseable a los alimentos.

La planta debe ser del tamafo adecuado de acuerdo al volumen de produccién, para

evitar riesgos de contaminacion cruzada.

La contaminacién cruzada es un factor importante que contribuye a los brotes de toxi-
infecciones alimentarias. Los alimentos se contaminan debido a la manipulacion por las
personas, pero mas frecuentemente puede suceder por contacto directo o indirecto con

alimentos crudos, o superficies o utensilios contaminados por éstos.



El edificio y sus instalaciones deben ser deconstruccion sélida y tienen que mantenerse
en buen estado. Todos los materiales de construccion deben ser de naturaleza tal que

no transmitan ninguna sustancia no deseada a los productos de panaderia.

El mantenimiento del edificio y de las instalaciones debe realizarse en forma periddica de
manera tal que, por ejemplo, las paredes no evidencien manchas de humedad o
descascarado de la pintura en los sectores de elaboracién de los productos de panaderia

o en el deposito de las materias primas.

La planta debe contar con una bodega para almacenamiento de productos quimicos para
limpieza y desinfeccion. Esta bodega debe encontrarse separada del area de produccion
para evitar los riesgos de contaminacion y debe proporcionar las condiciones ideales de
almacenamiento para evitar el deterioro de los productos. Ningun otro material, como el

de empaque debe ser almacenado en dicha bodega.

Los equipos deben estar bien distribuidos para que haya un libre flujo de personal.

Los utensilios deben estar en su respectivo lugar y de manera ordenada para evitar que
estos se contaminen y se conviertan en un peligro para los productos o superficies de
contacto directo con el producto.

La iluminacién debe ser adecuada para llevar a cabo las operaciones.

La ventilacion de la planta debe ser adecuada, de manera que reduzca vapores dentro
de la planta y que a la vez no introduzca polvos ni contaminantes que puedan afectar al

producto o superficies en contacto directo con los alimentos.

En forma detallada, “buen estado del edificio e instalaciones” implica lo siguiente:
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e Alrededores

Las areas externas a la planta se deben mantener limpias, porque pueden llegar a
convertirse en el principal hospedero de plagas si no se tiene un buen manejo de limpieza.

Por esta razon se deben tomar ciertas medidas como:

* Limpiar los alrededores de la planta por lo menos una vez al dia o las veces que requiera

limpieza.

» Se debe dar un mantenimiento adecuado a la cisterna de agua, area del tanque de gas,
aceras, bajo las gradas, jardinera, cortinas de hierro (bodega y distribucion) y drenajes

de la planta para evitar que se conviertan en hospederos de plagas.
e Pisos

Se construiran de materiales impermeables, inadsorbentes, lavables y antideslizantes,
sin grietas y faciles de limpiar y desinfectar. Con pendiente del 1% para que los liquidos

escurran facilmente hacia canaletas o sumideros y facilitar el lavado.
e Paredes

Se construiran de materiales impermeables, inadsorbentes y lavables y seran de color
claro. Hasta una altura apropiada para las operaciones, deberan ser lisas y sin grietas,
faciles de limpiar y desinfectar. Los angulos entre las paredes y el piso y entre las paredes
y el techo seran a media cafa (abovedados) para facilitar su lavado y evitar la

acumulacion de elementos extranos.

El espacio de trabajo entre los equipos y las paredes, deberan tener espacio suficiente
para que permita a los empleados realizar sus operaciones sin provocar contaminacion

en los alimentos.
e Techos

Deberan proyectarse, construirse y acabarse de manera que se impida la acumulacion
de suciedad y se reduzca al minimo la condensacion, y la formacién de costras y mohos

y deberan ser faciles de limpiar.
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En el techo no se permiten cables colgantes sobre las zonas de manipulacién de

alimentos ya que puede causar contaminacion e inseguridad ocupacional.
e Puertas y Ventanas

Las puertas y ventanas de la planta deben ser de un material facilmente lavable e
inoxidable. Deben crear un cierre hermético para evitar la entrada de polvo o plagas a la
planta. Las ventanas que son de vidrio deben estar cubiertas con un material plastico

como medida de prevencion en caso de que éstas se rompan.

Debera evitarse el uso de materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente como por ejemplo la madera, a menos que se tenga la certeza de que

su empleo. No constituira una fuente de contaminacion.
e Abastecimiento de agua potable

Las panaderias deberan disponer de suficiente cantidad de agua potable para los
requerimientos de la elaboracién y de limpieza del local y demas operaciones higiénicas
de los almacenes y de los servicios higiénicos del local. El agua debera cumplir con los
requisitos fisico-quimicos y bacteriolégicos para aguas de consumo humano, sefialados
en la norma que dicta el Ministerio de Salud.

La administracion del local de panaderia debera prever sistemas que garanticen una
provisidbn permanente y suficiente de agua potable, los que deberan ser construidos,

mantenidos y protegidos de manera que se evite la contaminacion del agua.

La calidad del agua se controlara diariamente mediante la determinacion del cloro libre,
por medio del comparador de cloro, cuyo nivel minimo sera de 0.5 ppm. Las muestras se
tomaran diariamente y de preferencia en el punto de utilizacion, pero ocasionalmente

puede ser util tornar muestras en el punto de entrada del agua al establecimiento.

e Disposicion de aguas servidas

El local de panaderia debera disponer de un sistema adecuado de evacuacion de las
aguas servidas, el cual debera mantenerse en todo momento operativo y protegido para
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evitar la salida de roedores e insectos. Todos los conductos de evacuacion incluidos los
sistemas de alcantarillado deberan construirse de manera que evite la contaminacion del

abastecimiento de agua potable.

e Recoleccion y disposicion de residuos sélidos

Los residuos solidos deberan recolectarse, en recipientes de plastico o metal
adecuadamente tapados o cubiertos, estos seran vaciados en depdsitos mayores o
contenedores que se ubican en un area separada y donde seran recogidos por el servicio
municipal de limpieza publica, los recipientes y contenedores seran lavados y

desinfectados diariamente, después de su uso.

3. Equipos y utensilios

Los equipos y utensilios empleados en la planta deben ser principalmente de acero
inoxidable u otros metales que no desprendan particulas que puedan contaminar los

alimentos, que no sean absorbentes y que facilitan su limpieza y la de areas aledanas.

Se debe cumplir a cabalidad con el plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria
y equipo, para asegurar un buen funcionamiento de estos y evitar fugas de lubricantes,

mal funcionamiento u otra condicion que pueda contaminar el producto.

Debe de efectuarse mantenimiento y reparacion de equipo.

En caso que se tenga que realizar alguna soldadura en las superficies de los equipos en
contacto con los alimentos se debe utilizar un electrodo de acero inoxidable, procurando
que el acabado sea lo mas liso posible para evitar que se acumule suciedad o residuos

de producto.

Tanto las superficies en contacto con los alimentos (utensilios, equipos, tablones, etc.)

como las superficies que no estan en contacto directo con los alimentos (pisos, paredes,
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puertas, etc.) deben ser higienizados con la frecuencia necesaria para proteger los

alimentos de cualquier contaminacion.

Toda la maquinaria utilizada en la produccion, siendo estos: amasadora, batidora, rejillas

de enfriado, hornos, etc. deben ser higienizados.

Las balanzas deben ser calibradas por lo menos una vez al mes utilizando un patrén de

peso.

El tipo de transporte que se utilice para trasladar materia prima o producto terminado a
otras sucursales debe ser revisado semanalmente para asegurarse de su correcto

funcionamiento y efectuar reparaciones si fuera necesario.

e Servicios higiénicos

Debera haber servicios higiénicos separados para hombres y mujeres en cantidad
adecuada al volumen de trabajadores. Estos servicios se deberan mantener en buen
estado de conservacion e higiene, con buena iluminacion y ventilacion y no habran de
dar directamente a la zona de elaboracion. A la salida de los servicios higiénico s en
lugar estratégico se ubicaran lavamanos, provistos de jabdn liquido y medios higiénicos
para secarse (toallas descartables o secadores automaticos). Si se usan toallas de papel
debera haber junto a cada lavamanos un numero suficiente de dispositivos de distribucion
y receptaculos para las toallas usadas. Las instalaciones deberan contar con tuberias

debidamente sifonadas que llevan fas aguas residuales a los desagues.

e Prohibicion de animales domésticos
Se colocaran carteles visibles sobre la prohibicion de perros y la presencia de gatos en
el interior del local. La administracion velara en forma rigurosa por el cumplimiento de

esta prohibicion.
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4. Plan de limpieza y desinfeccion del edificio, equipos e instalaciones de

panaderia.

Limpieza y desinfeccion

La buena higiene exige una limpieza eficaz y frecuente de panaderias, de los equipos
(batidoras, amasadoras, sobadoras, mesadas de trabajo, balanzas, etc.), de los utensilios
(recipientes, bandejas, espatulas, palas, etc.) y de los vehiculos de transporte (en caso
de tener reparto) para eliminar la suciedad, restos de masa, de materias primas y de
productos que pueden servir como medio para que se desarrollen microorganismos y

constituir una fuente de contaminacioén para los productos de panaderia.

Limpieza: es la eliminacion de la “suciedad visible”: residuos alimenticios, grasa, etc.
Usando combinada o separadamente métodos fisicos, por ejemplo, restregando o
fregando y métodos quimicos, por ejemplo, mediante el uso de detergentes o

desengrasantes.

Después de limpiar se debe desinfectar para poder decir que la superficie se encuentra

higienizada o sanitizada.

Desinfeccidn: es la reduccion de la “suciedad invisible”: del nimero de microorganismos
vivos, generalmente no mata las formas resistentes que adoptan las bacterias para
defenderse de un medioambiente agresivo u hostil (“esporas”). Se utilizan productos

quimicos desinfectantes como cloro o desinfectante comerciales.

Programa de inspeccion de la higiene
Para facilitar el control de la higiene es conveniente armar un programa de limpieza y
desinfeccion permanente, junto con un procedimiento de limpieza y desinfeccion. Esto va

a servir como guia para todos los realicen las tareas de sanitizacion.
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En el programa de limpieza y desinfeccién debe constar:

e Quien hara la limpieza y desinfeccién: para la microempresa y pequefia
empresa sera el encargado del area que realice esta tarea.

o Area de trabajo: indicar las areas que tenga cada empresa.

¢ Frecuencia: Se debe indicar con que periodicidad se debe efectuar la limpieza y/o
sanitizacion, dependera exclusivamente de la superficie, del area y en definitiva
de la realidad de cada empresa. Esta se puede expresar de las siguientes formas:
1 vez al dia, después de cada uso, cada vez que sea necesario, al término de cada
jornada, 1 vez al mes, o alguna otra.

e Qué es lo que hay que limpiar y desinfectar: dependera del equipo o utensilios
que utilicen en cada area trabajo.

¢ Que utilizar para la desinfeccién y limpieza: escoba, trapeador, esponja, pafios

de limpieza adecuados al uso, desinfectantes adecuados al uso.

Para asegurar el uso correcto de los productos quimicos de limpieza y desinfeccion, hay

gue seguir las instrucciones que aparecen en las etiquetas de los mismos.

Verificar la vigencia de los productos quimicos de limpieza y desinfeccion, ya que
corresponde que figure en la etiqueta del envase la fecha de caducidad de los mismos.
Cuidar que conserven en todo momento sus etiquetas sanas y adheridas a los envases

para prevenir confusiones.

Es obligatorio que estos productos estén registrados y que cuenten con informacién

sobre toxicologia y formas de asistencia primaria ante una intoxicacion.
Guardarlos en un lugar adecuado; en depdsitos especificos o si es el mismo que el de

almacenamiento de materias primas e insumos, en estanterias aparte. No almacenar

dentro del sector de produccién de pan.
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Procedimiento para realizar una buena higienizacion

-—

Retiro de los restos groseros (no adheridos a las superficies).
Lavado con cepillo, detergente y agua potable caliente

Enjuague con abundante agua tibia

2

3

4. Escurrido.
5. Desinfeccién con agua clorada

6. Enjuague con abundante agua tibia
7

Secado.

El retiro de los restos groseros se refiere a barrer, arrastrar o juntar con la mano la

suciedad que esté desprendida o suelta de la superficie a limpiar.

La desinfeccidén no sera completa y eficiente si se realiza sobre superficies sucias que no

fueron sometidas a una limpieza previa.

Luego de la limpieza, antes de aplicar un producto quimico de desinfeccién, hay que
realizar un enjuague previo para que el agente desinfectante pueda actuar en forma

eficaz.

Cuando el equipo o superficie queda mojado, después de la sanitizacion, pueden

proliferar microorganismos en la capa de agua.

El secado es un paso de suma importancia que tiene que hacerse rapidamente. Es
preferible dejar que se seque en forma natural al aire o usando toallas de papel
descartable.

Durante estos procedimientos no hay que usar sustancias odorizantes y/o desodorizantes

dado que las mismas pueden ser contaminantes, enmascarar otros olores o pueden

impregnar los productos en proceso de elaboracidn con su fragancia y alterar los sabores.
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Almacenamiento y eliminaciéon de los desechos y residuos en el sector de

elaboracion

En las panaderias se generan gran variedad desechos: restos de materias primas,
envases vacios, cascaras de huevos, recortes de masa, productos que no se cocinaron

bien y todo aquello que queda como resabio del proceso y que no puede ser reutilizado.

Estos desechos deben eliminarse frecuentemente del sector de elaboracion para evitar
que se conviertan en focos de contaminacion y, por lo menos, una vez al dia.
Almacenandose en el sector de desechos hasta su retiro por parte del personal

encargado de la recoleccion publica de los residuos.

Es importante que haya suficiente cantidad de recipientes para desechos, que se usen
sblo con ese fin y con bolsa de residuos, que se mantengan tapados y que estén

debidamente identificados para evitar confusiones.

Los recipientes que se usen para el almacenamiento de los desechos deben limpiarse y
desinfectarse en forma inmediata cada vez que se vacien. Asimismo, los equipos o
superficies que eventualmente entren en contacto con los desechos tienen que

sanitizarse también.

5. Plan de control de plagas en la panaderia
Las plagas mas comunes en las panaderias son las cucarachas, las moscas y los
roedores. Los animales domésticos también se consideran como plagas (gatos, perros u

otros) y deben permanecer fuera del local.

Las plagas buscan refugio, alimento y condiciones medioambientales indicadas para su

desarrollo y es por esto que intentaran ingresar a la panaderia.
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Los insectos y roedores constituyen un importante vehiculo de transmisién de
enfermedades.

El control de plagas tiene que realizarse de manera integral: combinando los
procedimientos de limpieza y desinfeccidén con técnicas de exclusion (barreras fisicas que

impidan el ingreso desde el exterior) y con métodos quimicos.

Estos ultimos no son muy recomendables debido a los problemas de contaminacién que

pueden llegar a causar.

Técnicas de exclusion:
1. Sobre el edificio e instalaciones:
e Desagues protegidos con rejillas y mallado mas fino si es necesario
e Flejes metalicos debajo de las puertas o portones que comuniquen al exterior y de
la del depdsito de desechos
e Todas las aberturas con mosquiteros
e Pasado de cableado o cafierias a través de una pared exterior bien sellado (idem
si es a través de un techo)

e Cerrar todos los agujeros que comuniquen con el exterior.

2. Control de proveedores:
e los maples de carton de los huevos frescos suelen venir contaminados con
moscas o sus larvas o huevos (verificar que sean nuevos, de Unico uso),
e envases de carton corrugado de todas las materias primas.
e las cajas de los vehiculos de los proveedores de materias primas pueden estar
infestadas con plagas (aunque el transporte sea refrigerado), observar

condiciones de higiene de la misma.

En el caso de que alguna plaga invada la panaderia, deben adoptarse medidas de

erradicacion.
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Las medidas de lucha pueden consistir en tratamientos con agentes quimicos o métodos
fisicos que soélo deben aplicarse por personal que conozca a fondo los riesgos que el uso
de esos agentes puede causar a la salud y a los productos de panaderia/pasteleria 'y a
las materias primas. Por esto mismo, es recomendable tercerizar el control de las plagas

a empresas dedicadas a brindar este servicio.

Signos que revelan la presencia de plagas:

e SUS cuerpos vivos o muertos,

excrementos de roedores,

la alteracion de envases, bolsas y cajas,

la presencia de alimentos derramados cerca de sus envases,

manchas grasientas que producen los roedores en torno a las cafierias.
[ ]
Métodos de control aplicados por empresas fumigadoras especializadas:
e gelde aplicacion con pistola especial para el control de las cucarachas, cebaderas
con cebos parafinados toxicos para control de roedores,
e trampas de pegamento para roedores,
e rampas de luz con pegamento para insectos voladores,
e tramperas para roedores,
e plaguicidas piretroides para control de insectos en general de aplicacion por
pulverizacion,
e pastillas fumigenas (no aptas en sectores de elaboracion y de almacenamiento

de materias primas).

Después de aplicar los plaguicidas hay que limpiar minuciosamente los equipos,

utensilios y superficies.
Si se almacenan en la panaderia agentes quimicos para la lucha contra plagas

(rodenticidas, fumigantes, insecticidas u otras substancias téxicas), mantenerlos en

recintos separados y cerrados bajo llave, con etiquetas en las cuales se informe sobre su
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toxicidad y uso apropiado y con acceso restringido, sélo para manejarse por personal

convenientemente capacitado, con pleno conocimiento de los peligros que implican.

Si la panaderia tiene reparto hay que prestar atencion a la caja del vehiculo ya que
pueden proliferar insectos en el interior de la misma (aunque el transporte sea

refrigerado).

Incluirla dentro del tratamiento de control de plagas habitual que se haga para el local y
mantener su higiene. Si el servicio de transporte es contratado verificar las condiciones

de higiene.

El mantenimiento de la higiene en la panaderia es fundamental en el control de las plagas
y complementario con las técnicas de exclusién, para poder evitar el uso de los métodos

quimicos.

6. PRODUCCION Y CONTROLES DE PROCESO

Control de materia prima

Compra y recepcion de materia prima

Controle que la materia prima que utiliza para la elaboracion de sus alimentos y los
alimentos listos para su consumo provengo de proveedores debidamente habilitados y

fiscalizados por la autoridad sanitaria.
Establezca criterios de aceptacion de proveedores y especificaciones de calidad de las

materias primas y para todos aquellos productos que compre semielaborados y

elaborados, lleve registro de su cumplimiento.
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Inspeccionar de la materia prima

e Examine la manipulacion que ha sufrido al materia prima.

e Observe las condiciones de transporte (habilitacion del vehiculo, puestas cerradas
o caja cubierta, temperatura e higiene).

e Controle tiempo que demoro el transporte.

e Realice una evaluacion de los productos en cuanto apariencia, olor, color y
condiciones higiénicas. Observe la existencia de materiales extrafios, producto
dafado, envases rotos y/u olores extranos.

e Tome la temperatura de los alimentos, viendo que la misma sea la que indica en
las especificaciones.

e Compruebe la identificacién (rotulo) esté completa, debidamente pegada y en
perfectas condiciones.

e Fecha de elaboracion y vencimiento.

e Almacene el producto donde corresponda.

La Hoja de registro de la materia prima que incluye la siguiente informacion:
e Fecha de ingreso del producto.
e Nombre del producto.
e (Cantidad
e Nombre del proveedor.
e Numero de teléfono de proveedor.
e Numero de lote.

e Fecha de vencimiento.

Control en la Produccion

Cumplir con recetas y procesos: una receta basicamente estd compuesta por un
conjunto de ingredientes mas un proceso especifico, estos deben ser debidamente
respetados para eliminar la variabilidad y mantener constantes las caracteristicas a lo
largo del tiempo. Por esto es importante el uso de una balanza y no medir comunmente
“al ojo”.
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Pesando todos los ingredientes y agregando las cantidades indicadas por las recetas se
evita: por ejemplo, tener que agregar mas agua o harina porque la masa llego a la
consistencia deseada. Al realizar este agregado imprevisto varia la receta, resulta
afectada la porcion de los ingredientes (huevos, azucar, etc.).

Es de gran utilidad adquirir recipientes que tengan una escala de medida. Y no es

conveniente utilizar medidas como el pufiado y la pizca.

Tener en cuenta los ingredientes y sus cantidades es muy importante pero también para

obtener el producto deseado, hay que respetar un proceso que incluye:

e Distintas etapas
e Un tipo determina de equipo o método manual a utilizar
e Tiempos

e Temperaturas

Ingredientes
Los ingredientes que ingresen al area de produccién deben entrar en recipientes limpios,
no deben ser aquellos donde se recibié la materia prima dado que se pueden encontrar

sucios por el manipuleo durante el transporte.

Deben permanecer en lugares secos, y cada persona es responsable de mantener limpia

su area de trabajo.

Todo ingrediente o producto semielaborado que caiga al suelo y no contenga proteccion

de empaque debe ser desechado inmediatamente.

Amasado
Realizar un buen amasado para favorecer la formacidon de una estructura de gluten que
retenga el gas producido durante la posterior fermentacion y para alcanzar el volumen

deseado en los productos de panaderia/pasteleria.
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Los tiempos de amasado dependen del tipo de maquinaria, de la cantidad de harina a
amasar y de la calidad de la harina utilizada.

No deben agregarse materias extrafias, como ser restos de pan. En los casos en que se
utilicen recortes de otras masas, tener en cuenta la compatibilidad con la receta que esta

elaborando para que no se produzcan desbalances.

Los recortes tienen que conservarse bien hasta su uso. Desechar aquellos restos de
masa que hayan quedado sobre mesadas mucho tiempo o que no se hayan manipulado

higiénicamente.

Es conveniente trabajar en ambientes donde la temperatura no supere los 25°C. Esto
suele no cumplirse si en el mismo sector de amasado se encuentran ademas ubicados

los hornos.

La alta temperatura ambiental va a afectar la etapa de fermentacion de la masa. Se
recomienda incorporar agua hielo al amasado para retardar la fermentacion,

especialmente en época de verano.

Puede realizarse a mano, si es baja la produccion o el tipo de pan asi lo aconsejan.
Division

Su objetivo es dar a las piezas el peso justo. La finalidad es fraccionar la masa en
pequenas porciones mantenido el mismo peso de las piezas en cada masa.

Boleado.- Consiste en dar forma de bola al fragmento de masa y su objetivo es
reconstruir la estructura de la masa tras la division. Puede realizarse a mano, si es baja
la produccion o el tipo de pan asi lo aconsejan. O puede realizarse mecanicamente por
medio de boleadoras siendo las mas frecuentes las formadas por un cono truncado

giratorio.
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Reposo
Una vez estirada la masa sobre la mesa de trabajo, se tapa con un film de polietileno
descartable transparente, no poroso, limpio y desinfectado, para evitar que se seque. Asi

se deja en reposo para que se relaje, permita una mejor division y se facilite el armado.

Nunca cubrir la masa con bolsas de residuos blancas, negras o de cualquier otro color.

Nota: las bolsas transparentes se obtienen a partir de material plastico virgen, en cambio
las blancas, negras o de cualquier otro color, se fabrican incluyendo ademas plasticos
reciclados que pudieron estar en contacto con todo tipo de producto (como insecticidas,
combustibles, u otras sustancias no comestibles). Estos residuos estaran presentes en

la composicion de la bolsa y pueden migrar a los alimentos almacenados en ellas

Formado

Su objetivo es dar la forma que corresponde a cada tipo de pan. Si la pieza es redonda,
el resultado del boleado proporciona ya dicha forma. Si la pieza es grande o tiene un
formato especial suele realizarse a mano. Si se trata de barras, que a menudo suponen
mas del 85% de la produccién de una panaderia, se realiza por medio de maquinas
formadoras de barras en las que dos rodillos que giran en sentido contrario aplastan el
fragmento de masa y lo enrollan sobre si mismo con ayuda de una tela fija y otra movil.
En la operacién de formado debe observarse que la pieza no se reviente o desgarre.
Controlar la graduacion de los rodillos que regulan la entrada de la masa y darle, por lo
menos, 3 vueltas al bollo para que mejore la fuerza de la red de gluten.

Colocado en bandejas o estibado

Las bandejas deben estar previamente untadas con grasa/margarina u otro material
desmoldante para que la masa no se pegue. Aquellas bandejas con recubrimiento
antiadherentes no necesitan ser untadas.

El untado de las bandejas no debe ser excesivo para evitar “chorreaduras” de grasa sobre
las bandejas de abajo durante la fermentacién y la coccion.
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Fermentacién

Esta fase suele realizarse en camaras de fermentacion climatizadas a 30 °C y 35 °C
maximo, 75% de humedad durante 60 a 90 minutos, aunque los tres parametros pueden
variar segun las necesidades del panadero. La forma mas tradicional o econdmica: al

ambiente en carros protegidos con una bolsa para que la masa no se reseque.

Las fermentaciones que se realizan en lugares muy calientes (>35°C) tienen como
consecuencia la obtencion de panes muy desagradables, de corteza muy gruesa y sabor

no caracteristico.

Pueden, ademas, desarrollarse microorganismos indeseables y realizar una

fermentacion butirica con la consecuente aparicion de sustancias de sabor desagradable.
Coccion

La coccion del pan es un proceso fisico-quimico que requiere relaciones de tiempo-

temperatura especificas para que la terminacién de las piezas sea la adecuada.

Si realiza la coccion en hornos de mamposteria, barra bien el piso para quitar restos de

cenizas u otros elementos extranos contaminantes.

Se debe lograr la correcta relacion tiempo de coccion-temperatura de horno, dado que:

Con horno frio y mucho tiempo de coccion: el pan queda seco y con mucha cascara.

Con horno caliente y poco tiempo de coccion: el pan queda muy humedo y se ablanda

rapidamente.
Generalmente, al salir del horno, tiene buen aspecto pero luego de un tiempo, la humedad

no liberada que quedd en el centro de la pieza, migra al exterior provocando el

ablandamiento del pan y haciendo que se vuelva gomoso.
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Enfriado

Una vez que el producto salié del horno debe ser enfriado a temperatura ambiente, este

enfriado se realizara en el area destinada para este fin.

Durante el enfriado los productos permaneceran en las canastas o en recipientes

destinas para este fin, para evitar contaminacioén.

Los productos que no requieren de enfriamiento deben ser llevados inmediatamente al

area de distribucion.

Se debe evitar barrer o realizar cualquier actividad de higienizacion en el area en el

momento en que los productos estan en proceso de enfriamiento.

Empaque

La mesa de empaque de productos debe ser higienizada antes de comenzar a
empacar y al finalizar.

Los materiales de empaque deben ser mantenidos en su empaque original, hasta
el momento en que se vaya a utilizar, con el fin de evitar contaminacion.

Todo material de empaque debe ser manipulado con las manos higienizadas y
debe permanecer en superficies desinfectadas.

En ningun momento es permitido soplar las bolsas de empaque.

El producto terminado debe ser empacado a la temperatura adecuada el mismo
dia.

Durante el empacado los productos deben permanecer en lugares libres de

cualquier contaminacion.
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Distribucion

Los productos terminados deben permanecer en canastas o cazuelejas
dependiendo de su manejo carritos para evitar el contacto directo con el suelo.
Cada producto debe llevar su identificacion para evitar confusion al momento de
la entrega.

Los productos que no contengan empaques deben ser manipulados con guantes,
pinzas o espatulas.

En todo momento se debe cuidar la integridad de los productos, no deben ser
maltratados durante el transporte o la entrega de los mismos.

Si un producto que no contiene empaque cae al suelo debe ser desechado
inmediatamente.

Los productos terminados que no contengan empaque deben ser entregados en
un periodo maximo de 30 minutos después de ingresar al area de distribucién.
Cada producto sera ordenado de acuerdo a su zona de distribucién para evitar

cualquier tipo de confusion.

Exposicién en el saléon de ventas

Las recomendaciones en esta etapa se relacionan con:

Conservar la higiene del ambiente y de los muebles, vitrinas y heladeras.
Respetar las temperaturas y tiempos de conservacion de los productos en
exposicion.

Manipular higiénicamente los productos durante la reposicion, la exposicion y el
expendio.

Los productos que no contengan empaques deben ser manipulados con guantes,
pinzas o espatulas.

Mantener el orden de los lugares destinados a cada tipo de producto.

lluminar los productos con artefactos que no generen calor excesivo.

No permitir el ingreso de animales a la panaderia/confiteria.

Indicar que no se encuentra permitido fumar.
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e Separar los productos en exposicién de los clientes mediante la instalacién de

vitrinas y mamparas de vidrio.
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Anexos
DEFINICIONES

Adecuado. Significa aquello que se supone suficiente para alcanzar el fin que se

persigue.

Alimento: significa comida que incluyen frutas, verduras, pescado, productos lacteos,
huevos, mercancias agricolas crudas que se usan como alimentos o como componentes
de alimentos, alimentos y aditivos de alimentacién, suplementos dietéticos e ingredientes
dietéticos, productos de panaderia, alimentos tomados como colacion, dulces y alimentos
enlatados.

Area externa: se refiere a las carreteras, jardines, patios, paredes, ventanas y alero del

techo de la planta.

Abovedados: Angulos redondeados como bévedas.

Bacterias: son organismos vivos tan pequenos que son invisibles al 0jo, algunas clases
pueden causar intoxicaciones alimentarias si se permite que se multipliquen y crezcan

sin control. (También son llamados microbios o gérmenes).

Comprobacién: accién documentada que demuestra que un procedimiento, proceso,
equipo, material, actividad, o sistema conduce a los resultados previstos.
Contaminacién cruzada: es el proceso por el que las bacterias de un area son
trasladadas, generalmente por un manipulador alimentario, a otra area antes limpia, de

manera que infecta alimentos o superficies.

Contaminante: Cualquier sustancia objetable en el producto que lo hace impropio para

el consumo.
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Control: dirigir las condiciones de una operacion para mantener el cumplimiento de los
criterios establecidos, situacién en la que se siguen los procedimientos correctos y se
cumplen los criterios establecidos.

Control durante el proceso: controles efectuados durante la produccion con el fin de
vigilar y si fuese necesario, ajustar el proceso para asegurar que el producto se conforme

a las especificaciones.

Criterio: un requisito sobre el cual puede basarse un juicio o decision.

Debe: esta palabra indica una recomendacion urgente o un requerimiento obligatorio.

Deberia: se usa para declarar procedimientos recomendados o aconsejados o identificar

equipo recomendado.

Desviacion: fallo en el cumplimiento de un limite.

Empacado: se refiere a la colocacion de alimentos en un envase que entre en contacto

directo con el alimento y que recibe el consumidor.
Entorno: Medio ambiente que rodea a los alimentos.

Especificaciones: documento que describe detalladamente las condiciones que deben
reunir los productos o materiales usados u obtenidos durante la fabricacién. Las

especificaciones sirven de base para la evaluacion de calidad.

Higiene de los alimentos: Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad y
salubridad del alimento en todas las fases, desde su cultivo, produccion o manufactura

hasta su consumo final

Ingrediente: se refiere a cualquier compuesto o sustancia que compone el producto
terminado. Los ingredientes se pueden clasificar en mayores o también conocidos como

materias primas y menores.
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Inocuidad de alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafo al

consumidor cuando lo consuma.

Instalaciones: significa los edificios y otras estructuras fisicas que se utilicen para el
recibo, almacenamiento, operaciones de produccion, empaque, distribucion de materias

primas y productos terminados.

Intoxicacion alimentaria: es una enfermedad muy desagradable y a veces muy

peligrosa causada por ingestion de alimentos contaminados.

Limite critico: un criterio que debe cumplirse para cada medida preventiva asociada con
un punto critico de control. Un valor extremo que separa lo que es aceptable de lo que
no es aceptable.

Limpio: significa que los alimentos o superficies de contactos con los alimentos
expuestos al contacto han sido lavados y enjuagados, y no se observa en ellos polvo,

suciedad, residuos de alimentos y otros desperdicios.

Lote: corresponde a una fabricacion definida de la produccion, es decir producidos
durante un periodo de tiempo indicado por un cédigo.

Medida de control: se refiere a cualquier accién o actividad que pueda aplicarse para

prevenir, reducir o eliminar un peligro microbiano, fisico o quimico.

Medida preventiva: cualquier factor que pueda utilizarse para controlar, prevenir o

identificar un riesgo o peligro.

Microorganismos: Seres vivientes tan pequefios que no se pueden ver a simple vista.

Ejemplo: bacterias, levaduras, virus, etc.
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Operaciones de control de calidad: procedimiento planeado y sistematico para

asegurar que los alimentos cumplan con las especificaciones requeridas del mismo.

Patégeno: es un microorganismo capaz de causar enfermedad o dafio.

Persona autorizada: es la persona designada para realizar alguna actividad o trabajo.

Plaga: Abundancia de animales e insectos como aves, roedores, moscas o cucarachas,

en lugar donde se consideran indeseables.

Plaguicida : Cualquier sustancia destinada a prevenir, destruir, atraer, repeler o combatir
cualquier plaga, incluidas las especies indeseables de plantas o animales, durante la

produccién, almacenamiento, transporte, distribucién y elaboracion de alimentos.

Planta: significa el edificio o instalacién cuyas partes son usadas para o en conexion con
la manufactura, empaque, etiquetado, o almacenaje de alimentos para los seres

humanos.

Procesamiento: se refiere a la elaboracién de alimentos a partir de uno o mas
ingredientes o la sintesis, preparacion, tratamiento, modificacion o manipulacién de

alimentos.
Producto adulterado: aquel producto que fue procesado, empacado o mantenido bajo
condiciones insanitarias que pueden causar contaminacién y se convierta en un peligro

para la salud de los consumidores.

Producto a granel: todo producto que ha completado todas las etapas del

procesamiento, sin incluir el envasado final.

Producto terminado: producto que ha sido sometido a todas las etapas de produccion,
incluyendo el envasado en el contenedor final y etiquetado.
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Producto semielaborado: material parcialmente procesado que debe someterse a otras

etapas de procesamiento antes de que se convierta en producto a granel o terminado.

Registro: conjunto de datos relacionados entre si, que constituyen una unidad de

informacién en una base de datos.

Peligro: caracteristica bioldgica, quimica o fisica que puede ser causa de que un alimento

no sea inocuo o inseguro para el consumo (posibilidad de producir o causar dafo).
Salud: es el estado de completo bienestar tanto fisico, social, y psicolégico. Con base en
esto se puede comprender que la enfermedad se manifiesta en un individuo cuando uno

de estos factores esta alterado.

Sucio: se refiere a todo objeto que se encuentra contaminado con microorganismos

patdgenos o materia extrafia a su composicion original.

Tiene que: se usa para declarar requisitos mandatarios.

Toxiinfeccién alimentaria: Se refiere a las intoxicaciones e infecciones ocasionadas por

alimentos contaminados por gérmenes patdgenos.
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FICHA DE CONTROL PARA EL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

Nombre del

colaborador:

Area

trabajo.

de

Frecuencia

Que

limpiar

desinfectar.

debe
y

Materiales
de

limpieza

Materiales
de

desinfeccion

Fuente: Elaboracion propia

FORMATO DE REGISTRO DE ACTIVIDADES DE MONITOREO Y CONTROL DE

PLAGAS
Area de Plagas Métodos de Resultados | Observaciones
control encontradas control
aplicados

Fuente: Elaboracion propia

37



PROGRAMA DE DESINFECCION, DESINSECTACION Y DESRATIZACION DE LOCALES DE PANADERIAS

VECTORES O METODOS DE FRODUCTOS A | DOSIFICACION AREAS DE FRECUENCIA
AGENTES CONTROL UTILIZAR APUCACION
CONTAMINANTES
ROEDORES: MEDIDAS DE FPermanente
Fata de Desagle | SANEAMIENTO
(Rartus AMBIENTAL
narnvegicus)
Aplicacion d= Difeficlons RODILON Cebajo de los Haosta que deje
RATATECHERA rodenticiclas Brodifocourn | RAT-KILL QIMarios, de comer
(Fattus raftus] Bromadiclona | RATHEIME anaqueles,
(Pellets) muekzles,
cocings
PERICOTE Hosta que deje
{Mus musculus) Debagjo delos | de comer.
CIMarios, Eepefir cada 2
anagqueles, meses
rmueizies,
cocings
CUZARACHAS MEDIDAS DE Fermanente
SANEAMIENTS
AMBIENTAL
CUCARACHA Aplicacion de Ciftutrin BAYTROID-H 10% | Hendidwras, Ce acverdo g
AMERIT AMA Insecticidas [Firetroide) P grietas defras a5 indicaciones
(Feriplansta [cucarachicidas) | Esbiothring v de armarios, del producto.
amerncanal Delmethring BICTHRIME estantes,
Firefroides F-OTHRIME C.E 25 | lavaderos,
CUCARACHA Cipermetring | CIPERKILL refrigeradoras.
ALEMANA, [Firetroide) CIPERMETEIMA alolargo de
{Blattslia 20 cuctos, detrds
gemanical SOLIATH SEL de hornos,
lowvadoras,
amacenesy
espacios

cerrados, etc.

Fuente: Gonzalez, M. (2005).
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DEFECTOS QUE PUEDEN APARECER EN EL PAN....
Y LAS POSIBLES SOLUCIONES

FALTA DE
VOLUMEN

Como solucionario?

e Jtl1ZaNd0 harina con elevado porcentaje o2 giuten

e EVILANG0 SOMEtEr Masas frfas 0 muy duras a trabajo exceslvo

s CONtrolando el agregado de sal

s VEr111CaNA0 QUR S2 produzca un buen desarrolio duranta 13 fermentacion

e UJtl1Z20A0 C3NtId20ES Justas de Masas madre en buen estado y no viejas

s CONtrolando el nivel de vapor del homo y Ia temperatura que no deba ser muy elevada
m— EVItaNd0 la manipulacion excesiva da la masa

EXCESO DE
WOLUMEN
Coma solucionario?
Controlando el d2sarrollo d2 Ia Masa que No deba ser excesho

Controlando 1a temperatura del horno, la cual no debe ser demastado baja
Utiizando masas con [a Justa cantkiad de levaduras, para que no resuiten blandas
Reallzando un formado qua prodLzca una estructura firme y quede figjo
Controlando el agregado de sal

MAL ASPECTO
GENERAL

¢COmo solucionano? ==
e RE2IIZANC0 UN DUEN Moideado

b C0l0CaNG0 blen el pan en el homo

e CONtrOlaNdo que no falte vapor en el homo

b EVIAN00 Que Se formen costras en 1a fermentacion por falta de humadad
e 112N2JN0 culdadosamente [as plezas una vez cocldas

FALTA DE COLOR

Como solucionaro?
== Utllizando harina de buena calldad, sin excesiva cantiiad de oxidantes,
rica en azicares naturales, maiosa y alfa amilasas
s PIOCUTANAO UN3 bu2na maduracion de 1a masa que evita la produccién da panes de corteza
tosca y muy floja, miga aspera da color Vardoso desviado y muy poco volumen
 EVitando maduraciones excesivas que dan migas gsdcea, corteza toscay poco color

s CONLrolar que el Nomo no esté frio o que 13 masa tanga una temperatura suparior a 28«C

== COl0CaNd0 [0S panes en el homo a una distancia considerable, unos de
otros para evitar que estén muy juntos.

Fuente: En linea:
http://www.alimentosargentinos.gov.ar/contenido/publicaciones/calidad/BPM/BPM_Panif

icados.pdf

39



FALTA DE BRILLO
EN LA MGA
Como solucionario?
Utlzando harina de buena caldad

Trabajando la masa d2 manara tal da consagulr aolos uniformes y pequerios
Evitando tiempos d2 fermentacion larges

DEFECTOS EN LA GRANULIDAD
Y ESTABILIDAD DE LA MIGA
Como soluclonaro?
Utizando harina de buena calidad

Realzando un buan desamolo mecdrico y evttando fermentaciones exoeshves

Tenlendo en cuanta que una masa pooo madura produce un pan muy ablero y sl se
ha pasado de fermentaciin, 1a miga es granuada y falta de cohesion

GRIETAS EN
LA CORTEZA

Como solucionario? w

Evttando fermentaciones exceshvas
Controlando que la temperatura d2l homo no s2a muy elevada
Controlando las cantidades de aditivos agregados

Un exceso da adtvos puade provocar ese defecto
Utlzando harinas con la cantidad de gluten adecuada

Uulzando los recortes o agregar solo aguellas masas que
no sean viejas o hayan sido mal consenvadas

== Prop un ambiente adacuado pera el almacenamiento del pan

|u”tEsedefectnsepuedepn!.»seﬂtzenelt:asodealn'iacf.'nzseena'nlmmtzsirios
== Controlando las temperaturas de fermertacidn qua no es bueno que superen los 35° C
== (Controlando que en el homo no exista un exoeso de vapor

CORTEZA DEL
PAN MUY OSCURA

Cama solucionario?
Utlizando harinas que no provengan de tigos germinados

Déndcle a la masa el tempo de fermentacion requando

Utlizando las cantidades de anicar qua Indican las recetas
l_ El agregado d2 anicar en exceso provoca este defecto

FALTA DE
GRERA

Como solucionario? wd
== Controlando la cantidad de vapor en el homo

|t fatta de vapor puade producir ese defecto
= Controlando el volumen de b masa
== Controlando el exceso da vapor en las cdmaras da fermentacidn
= Ev2ando el uso de masas frias o callentes

Fuente: En Linea:
http://www.alimentosargentinos.gov.ar/contenido/publicaciones/calidad/BPM/BPM_Panif

icados.pdf
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Diagrama de flujo del proceso de elaboracion del pan comun o francés

Mezclar agua fibia,

Medir materia prima

W o |+

; 1 )
0.2 min levadura y azicar (Harina, sal, agua, levadura). 1
10 min Dejar reposar. l 0.2 min
5 Mezclar todos
7 min los ingredientes
10-15min 6 Amasado de todos los ingredientes
7 g
60 min ) Fermentacion
8 Cortado v formado del pan
15 min Y P
9 Fermentacion
40 min
. ornear. T:
10 |4 T: 160°C
25 min
¥
. 11 Retirar del horno
1.3 min
12 |enfriar
2 min

Fuente: Elaboracion propia

Mezclar
Harina y sal
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