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RESUMEN 
 

La Empresa Dolupa C.A. tiene como objetivo cumplir hasta noviembre del 

2015 con la Implementación de Normas BPM, en conformidad con la 

Resolución del Sistema Nacional de la Calidad publicada en Registro Oficial 

No. 839, en el cual se establece la Política de Plazos de Cumplimiento de 

BPM para Plantas Procesadoras de Alimentos. 

 
Mediante el Análisis de Procesos y en base al Reglamento de BPM para 

Alimentos Procesados de Registro Oficial No. 696 y el CPE INEN 01:1987 

Código de Prácticas para Manipulación de Alimentos, lograr incorporar los 

mecanismos y procedimientos que permitan asegurar la inocuidad de los 

alimentos incluyendo una adecuada trazabilidad en el manejo de los mismos. 

 
En un período de diez meses se logró completar el proyecto, logrando 

realizar los procedimientos adecuados, capacitación al personal y cambios 

importantes de infraestructura en cumplimiento con la Norma. Además se 

incorporó el Control de Calidad a través de análisis microbiológico en 

Producto Terminado y en la Auditoría de Evaluación Inicial del MIPRO, 

basada en los lineamientos del ARCSA; se obtuvo el 78% de Conformidad, 

teniendo factores a corregir en infraestructura. 
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INTRODUCCIÓN 
 

El presente informe detalla el proyecto de Implementación de Buenas 

Prácticas de Manufactura realizado en la Pastelería Dolupa en el período 

comprendido entre abril de 2013 a febrero de 2014. 

 

La manipulación e higiene de los alimentos procesados es de gran 

responsabilidad para el personal que actúa de forma directa e indirecta en la 

cadena productiva, y es un gran compromiso hacia el consumidor ofrecer un 

producto elaborado higiénicamente. Para esto se han establecido normas de 

calidad exigidas bajo estándares y planes, como son las Buenas Prácticas de 

Manufactura. 

 

La Pastelería Dolupa fundada en 1952, ofrece bocaditos de dulce, postres y 

tortas, los mismos que son consumidos por personas de diversas edades, 

desde niños hasta adultos mayores y de diversas clases sociales; razón por 

la que se debe considerar un riguroso control en la inocuidad de sus 

productos y la prevención de ETA. 
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CAPÍTULO 1 

 

1. GENERALIDADES 

 

1.1. Planteamiento del Problema y Justificación 

En Registro Oficial 984 del año 1988, se establece que la 

autoridad de salud competente será quien otorgue el permiso de 

funcionamiento a las plantas procesadoras que cumplan con las 

BPM. 

El Gobierno de la República del Ecuador, exige a la Industria 

Alimenticia ofrecer bienes de óptima calidad y garantizar la salud 

del consumidor por medio de la seguridad alimentaria. Por lo que 

el 4 de noviembre del 2002, en Registro Oficial 696, se expide el 

Reglamento de Buenas Prácticas de Manufactura para Alimentos 

Procesados; con el propósito de que las plantas procesadoras se 

sujeten a lo dispuesto en dicho reglamento y garantizar la 

inocuidad de los alimentos. 
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Actualmente no se han realizado a cabalidad y de manera técnica 

el control y vigilancia del cumplimiento de BPM en la industria, 

donde se realizan actividades de fabricación, procesamiento, 

preparación, envasado, empacado, almacenamiento, transporte, 

distribución y comercialización de alimentos. 

Por lo tanto el Comité Interministerial de la Calidad emite en 

Registro Oficial 839 del año 2012, la Política de Plazos de 

Cumplimiento de Buenas Prácticas de Manufactura para Plantas 

Procesadoras de Alimentos; que indica los plazos de cumplimiento 

de acuerdo al tipo de riesgo epidemiológico y categoría de la 

industria. 

La Dulcería y Pastelería DOLUPA debe implementar Buenas 

Prácticas de Manufactura, con un plazo máximo de tres años a 

partir del 27 de noviembre de 2012, ya que representa Riesgo Tipo 

B (mediana probabilidad de causar daño a la salud) y está 

categorizada como Mediana Industria; es decir hasta el 27 de 

noviembre de 2015. 
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Tabla 1 

Plazos de cumplimiento de BPM para alimentos procesados 

Tipo de Riesgo Categorización Plazo 

A 
ALTA probabilidad 

de causar daño a la salud. 

Industria y Mediana 
Industria 

1 año 

Pequeña Industria y 
Microempresa 

2 años 

B 
MEDIANA probabilidad 

de causar daño a la salud. 

Industria y Mediana 
Industria 

3 años 

Pequeña Industria y 
Microempresa 

4 años 

C 
BAJA probabilidad 

de causar daño a la salud. 

Industria, Mediana 
Industria, Pequeña 

Industria y 
Microempresa 

5 años 

Fuente: Art. 2.- Riesgos y Plazos. Registro Oficial No. 839, 27 de noviembre 

de 2012 

 

1.2. Objetivos 

1.2.1. Objetivo General 

Implementar Buenas Prácticas de Manufactura en la Planta 

de Producción de la Dulcería y Pastelería DOLUPA. 

1.2.2. Objetivos Específicos 

a) Realizar el Manual de BPM para la empresa Dolupa C.A. 
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b) Realizar el Sistema Documental de BPM para todas las 

áreas de la Cadena Productiva, desde Compras hasta 

Comercialización. 

c) Realizar capacitaciones para los colaboradores. 

d) Solicitar la Auditoría de Evaluación Inicial al MIPRO 

 

1.3. Marco Teórico 

Las BPM son las herramientas básicas con las que contamos para 

la obtención de productos inocuos para el consumo humano, e 

incluyen tanto la higiene y manipulación como el correcto diseño y 

funcionamiento de los establecimientos, y abarcan también los 

aspectos referidos a la documentación y registro de las mismas. 

Las BPM son procedimientos que se aplican en el procesamiento 

de alimentos y su utilidad radica en que nos permite diseñar 

adecuadamente la planta y las instalaciones, realizar en forma 

eficaz los procesos y operaciones de elaboración, 

almacenamiento, transporte y distribución de alimentos. 

Las Buenas Prácticas de Manufactura son regulaciones de 

carácter obligatorio en muchos países, que tiene como objetivo 

evitar la presencia de riesgos de índole físico, químico y biológico 
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durante el proceso de elaboración de alimentos; que afecten a la 

salud del consumidor. 

De acuerdo al Codex Alimentarius, los principios esenciales de 

higiene de los alimentos identificados son aplicables a lo largo de 

toda la cadena alimentaria, desde la producción primaria hasta el 

consumidor final. 
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CAPÍTULO 2 

 

2. METODOLOGÍA PARA LA IMPLEMENTACIÓN 

DE BPM 

De acuerdo a los objetivos planteados, establecimos la siguiente 

metodología: 

 Revisar la Referencia normativa y desarrollar un Check List de 

inspección de cumplimiento de BPM. 

 Realizar una auditoría interna para definir el porcentaje de 

cumplimiento. 

 Establecer manual de BPM y procedimientos documentados, 

estableciendo sus registros respectivos. 

 Realizar los cambios y mejoras en la infraestructura. 

 Coordinar, realizar y evaluar, capacitaciones al personal, de los 

procedimientos establecidos e implementar. 

 Solicitar auditoría externa de cumplimiento de BPM, por parte del 

MIPRO. 
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Figura 2.1 Proceso de Metodología para implementación de BPM 
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2.1. Referencia normativa para la implementación 

Las normas del Codex sirven como punto de partida para las 

legislaciones y normativas nacionales. La influencia del Codex 

Alimentarius se extiende a nivel global, y su contribución a la 

protección de la salud pública y las prácticas adecuadas en la 

industria alimentaria es extremadamente valiosa. 

Como normativa nacional nos regimos por el Reglamento de 

Buenas Prácticas de Manufactura para Alimentos Procesados y el 

CPE INEN 01:1987 Código de Prácticas para Manipulación de 

Alimentos, para lograr incorporar los mecanismos y 

procedimientos que permitan asegurar la inocuidad de los 

alimentos. 

2.2. Auditoría interna 

Se realizó una auditoria interna1 de diagnóstico contrastada con el 

Reglamento de BPM con el fin de establecer la situación actual 

antes de empezar la implementación. 

 

                                                             
1 Anexo 1 
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Figura 2.2 Cumplimiento en Auditoría de BPM 

 

2.3. Planificación de tareas 

Luego de establecer el diagnóstico, planificamos las acciones 

correctivas a tomar, para levantar los no cumplimientos hallados 

por cada área desde la Bodega de Materia Prima y Material de 

Empaque hasta el Despacho en transporte de Dolupa a los puntos 

de venta. 



11 
 

En base a la auditoría, se plantea como estrategia atacar cada 

componente de manera individual y de acuerdo a la matriz del plan 

de actividades2 para el proyecto. 

 

Tabla 2 

Plan de acciones correctivas generales 

Componente Clave de BPM Plan de Acción 

Buenas Prácticas de Higiene 
del Personal 

1. Capacitación sobre comportamiento e higiene personal 
2. Capacitación sobre hábitos y manipulación de alimentos 
3. Control sobre el estado de salud del personal 

Buenas Prácticas en 
Instalaciones 

1. Aseguramiento de condiciones mínimas básicas 
2. Rediseño y arreglo de áreas que no cumplen norma 
3. Aseguramiento de otras condiciones sanitarias 

Buenas Prácticas en 
Procesos 

1. Control de equipos y utensilios 
2. Control de Materia Prima y sus Proveedores 
3. Aseguramiento de flujo positivo de manufactura 
4. Control de almacenamiento y distribución 
5. Control documental 

 

  

                                                             
2 Anexo 2 
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CAPÍTULO 3 

 

3. PROPUESTA DE MEJORA 

De acuerdo a los objetivos planteados y a la metodología propuesta, se 

obtiene en un período de diez meses, los siguientes resultados: 

a) Se realizó el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 

para la Planta de Producción de Pastelería Dolupa3. 

b) Se levantaron los procedimientos documentados para todas 

las áreas de la Planta de Producción para asegurar 

procesos adecuados, controlados y limpios. 

c) Se lograron corregir las malas prácticas del personal4 a 

través de capacitación y control y verificación constante, 

además se realizaron importantes cambios en la 

                                                             
3 Anexo 4 
4 Anexo 6 
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infraestructura5 en cumplimiento con el Reglamento de 

BPM, como: 

 Aplicación de piso epóxico antideslizante en bodega 

de Materia Prima y Área de Producción. 

 Readecuación total de Bodega de Materia Prima, 

puertas de ingreso, paredes de fácil limpieza, sellado 

de ventanas, colocación de pallets. 

 Instalación de nuevas cámaras de congelación en 

Bodega de Producto Terminado, colocación de 

pallets, incorporación de gavetas cerradas con tapas. 

 Construcción de sistema de tratamiento de efluentes. 

 Remodelación de baños para el personal, e 

incremento en la cantidad de sanitarios y urinarios. 

 Renovación de flota vehicular con interior en acero y 

sistema de refrigeración. 

 Se incorporó al análisis microbiológico de Producto 

Terminado, con Laboratorio Externo Acreditado. 

d) Se solicitó la Auditoría de Evaluación Inicial por parte de los 

especialistas del MIPRO, basada en los lineamientos del 

ARCSA, obteniendo una calificación del 78% de 

Cumplimiento de BPM. 

                                                             
5 Anexo 7 
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CAPÍTULO 4 

 

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

4.1. Conclusiones 

a) Mediante la metodología aplicada se logró cumplir el objetivo 

principal que consistió en Implementar el Sistema de Buenas 

Prácticas de Manufactura para la Planta de Producción de la 

Pastelería Dolupa, lo que fue posible gracias a una adecuada 

planificación y cumplimiento de las tareas programadas 

b) Es indispensable mantener al personal entrenado, capacitado y 

concientizado de la importancia del cumplimiento de las BPM, 

mediante capacitaciones constantes. 

c) De igual manera es fundamental el control a los Proveedores y 

las Materias Primas que nos entregan. 

d) Se logró un aumento de 32% de cumplimiento desde que 

iniciamos el proceso de implementación hasta la auditoría de 

inspección realizada por el MIPRO. 
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4.2. Recomendaciones 

1. Se recomienda realizar las auditorías anuales a los 

proveedores para que estos sean calificados. 

2. Se recomienda implementar BPM en los Puntos de Venta o 

Locales, para cerrar la cadena productiva de manera 

completa. 

3. Dentro del porcentaje de incumplimiento en la Auditoría del 

MIPRO, se recomienda arreglar infraestructura del techo de la 

Bodega de Materia Prima, así como la instalación de una 

cámara de refrigeración adicional para prevenir contaminación 

cruzada entre ciertas Materias Primas y Producto Terminado. 

4. Se recomienda mejorar los procedimientos de desperdicios 

sólidos.  
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ANEXOS 
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Anexo 1 Check List BPM de Auditoría Interna de Diagnóstico 

 

 
 

CHECK LIST DE INSPECCIÓN BUENAS 

PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

  

        

Empresa Auditada:        Dolupa C.A. 

Persona de Contacto:    Cindy Hurel / Jorge Pincay 

Fecha de Auditoría:       04 / Abril / 2013 

Auditor:                         María Belén Reyes 

        

        

Art 
CRITERIO Resultado 

C NC 

TITULO 3: REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA     

CAPITULO 1 DE LAS INSTALCIONES     

3 

Cómo asegura el proveedor cumplir con las instalaciones mínimas 

básicas de pisos, paredes, techos y quipos?   1 

Cómo asegura que el diseño de planta, superficies y materiales que 

están en contacto con los alimentos no son tóxicos, son fáciles de 

mantener, limpiar y desinfectar. 
  1 

5 

Cómo ofrece protección contra polvo, materias extrañas, insectos, 

roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior para mantener 

las condiciones sanitarias? 
  1 

Cuáles son las facilidades que se ofrecen al personal para higiene y 

Sanitización?   1 

Cuáles son las áreas de proceso divididas según el grado de higiene y 

riesgo de contaminación?   1 

6 
Cómo se encuentran las áreas distribuidas y señalizadas?(desde 

recepción hasta la entrega)   1 
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Cuáles son los métodos para prevenir contaminación cruzada por 

corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulación de 

personal de las áreas críticas? 
  1 

Se pueden limpiar y mantener limpios 1   

Cómo efectúan una adecuada limpieza y drenaje para mantener 

condiciones sanitarias en cámaras de congelación y refrigeración?   1 

Se evidencia uniones cóncavas entre piso y pared en áreas críticas?   1 

Las áreas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, 

se encuentran inclinadas para evitar acumulación de polvo   1 

En áreas donde el producto esté expuesto, las ventanas, repisas y 

otras aberturas están diseñadas para evitar la acumulación de polvo. 

Los bordillos de las ventanas están inclinadas para evitar que sean 

utilizadas como estantes 

  1 

Las ventanas están protegidas con películas anti proyección, y 

hechas con materiales no astillable, totalmente selladas, sin huecos y 

limpias 

  1 

Se ha evitado cables colgantes sobre las áreas de manipulación de 

alimentos   1 

Se ha iluminado adecuadamente las áreas para que los procesos no 

tengan diferencia en el día y la noche. Las Lámparas están protegidas 

en caso de rotura. 
  1 

Se dispone de medios adecuados de ventilación natural o mecánica, 

directa o indirecta para prevenir la condensación de vapor, polvo y 

facilitar la remoción de calor 
  1 

Se evita el ingreso de aire desde un área contaminada a una limpia, y 

los equipos tienen un programa de limpieza adecuado   1 

Se encuentran protegidas con malla las aberturas para circulación de 

aire 
1   

Se mantiene presión positiva en las áreas de producción con aire 

filtrado en caso de tener ventiladores o equipos acondicionadores   1 

Se mantiene un programa de mantenimiento, limpieza o cambios 

para los filtros de aire   1 

Se dispone de mecanismos para controlar la temperatura y humedad 

del ambiente    1 

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad 

suficiente independientes para hombre y mujeres. (Conforme a leyes 

laborales vigentes). 
  1 

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las áreas de 

producción 1   
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Se dispone de dispensador de jabón y desinfectante implementos 

para secado de manos y recipientes cerrados para basura en los 

servicios sanitarios y zonas de producción 
1   

Se mantienen limpias las instalaciones sanitarias. Se disponen de 

comunicados sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después 

de usar los sanitarios y antes de reiniciar las labores de producción. 
1   

7 

Se dispone de abastecimiento y sistema de distribución adecuado de 

agua potable, e instalaciones para almacenamiento, distribución y 

control 
1   

El suministro de agua tiene mecanismos adecuados para garantizar la 

temperatura y presión requeridas en el proceso, limpieza y 

desinfección efectiva 
1   

Se dispone de agua no potable para usos industriales que no sea 

como ingrediente, ni contamine el alimento 1   

Los sistemas de agua no potable se encuentran identificados y 

separados de la red de agua potable 1   

Se dispone de instalaciones o sistemas adecuados para la disposición 

final de aguas negras y efluentes industriales   1 

Los drenajes y sistemas de disposición están diseñados y construidos 

para evitar la contaminación del alimento, agua o sus reservorios 1   

Se dispone de un sistema adecuado de recolección, almacenamiento, 

protección y eliminación de basuras   1 

Los residuos se remueven frecuentemente de las áreas de 

producción, disponiéndose de manera que evite la generación de 

malos olores o contaminación 
1   

Están ubicadas las áreas de desperdicios fuera de las de producción y 

en sitios alejados de la misma 1   

CAPITULO 2 DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS     

8 

Construidos con materiales que no transmitan sustancias tóxicas, 

reaccionen o transmitan olores al alimento, de fácil limpieza y 

desinfección. 
  1 

Utilizan lubricantes grado alimenticio en sitios donde estén ubicados 

sobre el alimento 1   

Las superficies de contacto directo con el alimento se encuentran 

libres de pintura, o materiales desprendibles 1   

Las tuberías de transporte de alimentos están construidos de 

materiales que prevengan la contaminación y acumulación de 

residuos 
1   
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Los equipos están ubicados en forma que permitan el flujo continuo, 

minimizando la posibilidad de contaminación y confusión   1 

El equipo y utensilios están fabricados de materiales que resistan la 

corrosión y las repetidas operaciones de limpieza y desinfección. 1   

9 

Se ha seguido las recomendaciones del fabricante para la instalación   1 

Se dispone de la instrumentación adecuada y demás implementos 

necesarios para la operación, control y mantenimiento, así como de 

un sistema de calibración para obtener lecturas confiables 
  1 

TITULO 4: REQUISITOS DE FABRICACION     

CAPITULO 1 PERSONAL     

10 
Se mantiene la higiene y el cuidado personal 1   

Se capacita al trabajador, y se lo responsabiliza del proceso a cargo   1 

11 

Se ha implementado un programa de capacitación documentado, 

basado en BPM   1 

La capacitación incluye a los empleados que labore dentro de las 

diferentes áreas   1 

El programa incluye normas, procedimientos y precauciones a tomar   1 

12 

Se hace evaluación médica del trabajador antes de que ingrese a 

trabajar 
  1 

Se realiza reconocimiento médico cada vez que sea necesario, y 

después de que ha sufrido una enfermedad infecto contagiosa   1 

Se evita que los trabajadores portadores de una enfermedad 

infecciosa manipulen alimentos  1   

13 

El personal dispone de uniformes adecuados para realizar las 

operaciones productivas 1   

Los delantales, guantes, botas, mascarillas se mantienen limpios y en 

buen estado 1   

El personal se lava las manos antes de comenzar el trabajo y después 

de realizar actividades contaminantes 1   

El personal se desinfecta las manos cuando el proceso así lo requiere 1   

14 

Se ha prohibido fumar y consumir alimentos en áreas de producción 1   

El personal de áreas productivas mantiene el cabello cubierto, uñas 

cortas, sin esmalte, no lleva joyas, sin maquillaje, barba o bigote al 

descubierto durante la jornada de trabajo 
1   

15 
Se ha prohibido el acceso a áreas de proceso a personal no 

autorizado 
1   

16 
Se ha señalizado con normas de seguridad en sitios visibles para el 

personal de planta y ajenos   1 
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17 
Las visitas y el personal administrativo ingresan a áreas de proceso 

con las debidas protecciones y con ropa adecuada? 1   

CAPITULO 2 MATERIAS E INSUMOS     

18 

Se inspeccionan y rechazan las materias e ingredientes que 

contengan parásitos, microorganismos patógenos, sustancias tóxicas, 

descompuestas o cuya contaminación no pueda reducirse 
  1 

19 
Se define el estado de aprobación o rechazo de las materias primas 

antes de ser utilizados 1   

20 
Se recibe la materia prima e insumos en condiciones para evitar su 

contaminación 1   

21 

Se almacenan las materias primas e insumos de manera que se 

prevenga la contaminación, deterioro y se minimice su deterioro   

(Ingredientes, envases y empaques) 
  1 

22 

Los recipientes o envases que contienen la materia prima no son 

deteriorables o desprenden sustancias que causen alteraciones o 

contaminación. 
  1 

23 
Se dispone de un procedimiento para ingresar ingredientes en áreas 

susceptibles de contaminación y que se prevenga los riesgos   1 

24 
Se descongelan las materias congeladas bajo condiciones controladas 

de tiempo y temperatura   1 

25 
Los aditivos alimentarios no superan los límites establecidos en la 

normativa nacional o internacional (Codex)   1 

26 

Se utiliza agua potable (Norma INEN) para los procesos en donde se 

la utiliza como materia prima incluyendo Hielo. 1   

a. Se utiliza agua potable para limpieza y lavado de materia prima, 

equipos y objetos que entran en contacto con los alimentos (INEN) 1   

b. Si se dispone de agua recirculada, tiene las características de agua 

potable (INEN) 1   

CAPITULO 3 OPERACIONES DE PRODUCCION     

27 

El alimento elaborado cumple con las especificaciones 

correspondientes, y que las técnicas y procedimientos se aplican 

correctamente 

1   

28 

Se elabora el alimento cumpliendo procedimientos validados, con 

equipos limpios, personal capacitado, registrando todas las 

operaciones efectuadas, con los PCC, observaciones y advertencias 
  1 

29 Se mantiene la limpieza y orden como factor primordial 1   
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Se utilizan sustancias aprobadas para uso en plantas de alimentos 

para la limpieza y desinfección de equipos, utensilios y superficies 

de contacto con el alimento 
  1 

Se han validado periódicamente los procedimientos de limpieza y 

desinfección   1 

Las superficies de mesas de trabajo son lisas, con bordes 

redondeados construidas en material inalterable, para que facilite su 

limpieza 

1   

30 

Se ha realizado la limpieza del área, y se ha verificado el estado de la 

misma antes de la fabricación 1   

Se dispone de todos los documentos y protocolos de fabricación   1 

Se cumplen las condiciones ambientales de T°, humedad y 

ventilación 
  1 

Se ha verificado el funcionamiento adecuado de los aparatos de 

control, y que estén calibrados   1 

31 
Se han tomado todas las precauciones para manipular las sustancias 

tóxicas   1 

32 
Se mantiene la trazabilidad del producto a través de las etapas de 

fabricación   1 

33 
Se mantiene disponible la instrucción de fabricación, y es clara de 

que pasos a seguir 1   

34 
Se respetan todas las condiciones de fabricación, incluyendo las que 

minimizan el riesgo de contaminación 1   

35 
En donde se requiera se ha dispuesto la detección de metales u otros 

materiales extraños   1 

36 
Se toman y registran las acciones correctivas en caso de 

anormalidades 
  1 

37 

Si se utiliza gases como medio de transporte o conservación, se han 

tomado todas las precauciones para que no sean una fuente de 

contaminación 
1   

38 
Se realiza el envasado del producto lo más pronto posible, para 

evitar re contaminaciones 1   

39 
Se garantiza la inocuidad de los alimentos fabricados que servirán de 

reproceso 1   

40 
Se mantienen los registros de producción y distribución por un 

período mínimo equivalente al de la vida útil 1   

CAPITULO 4 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO     

41 
El envasado, etiquetado y empaquetado cumple con la norma técnica 

y reglamentos vigentes   1 
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42 
Los empaques ofrecen protección adecuada al producto, y permite 

etiquetado conforme.   1 

43 
En caso de reutilizar empaques, estos deben reunir las características 

de inocuidad 1   

44 
Si se utiliza material de vidrio, se sigue un procedimiento establecido 

para evitar roturas   1 

45 

Los tanques o depósitos de transportes al granel, son diseñados y 

construidos de acuerdo a normas técnicas, y sus superficies no 

favorecen la acumulación de suciedad o dan origen a fermentaciones, 

descomposición o cambio del producto 

1   

46 

Se han identificado los productos terminados con número de lote, 

fecha de producción e identificación del fabricante, adicional de las 

indicadas en la norma técnica de rotulado 
  1 

47 

Antes de iniciar las operaciones de envasado y empacado se registran 

y empacan cumpliendo lo siguiente:   1 

Limpieza e Higiene de la planta y que los alimentos a empacar, 

correspondan con los materiales de envasado y acondicionamiento 1   

Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y 

desinfectados, si es el caso 1   

48 
Los alimentos en espera del etiquetado están separados e 

identificados convenientemente 1   

49 
Se han colocado los productos terminados sobre plataformas o 

paletas para evitar su contaminación con el piso. 1   

50 
Se ha capacitado al personal de empaque sobre los errores que 

pueden causar un riesgo al producto   1 

51 Si se lo requiere, el área de empaque y llenado esta individualizadas?   1 

CAPITULO 5 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y 

COMERCIALIZACIÓN 

    

52 

Se mantienen en condición higiénica y ambiental apropiadas las 

bodegas de almacenamiento de producto terminado para evitar el 

deterioro o contaminación 
1   

53 
Se dispone de controles de temperatura y humedad que asegure las 

condiciones del producto terminado en las bodegas    1 

54 
Se evita el contacto del piso del producto terminado mediante uso de 

estanterías, paletas, etc.  1   

55 
Los alimentos son almacenados de manera que facilitan la 

circulación del personal, el aseo y mantenimiento del local   1 
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56 
Se dispone de un mecanismo de identificación de los producto que 

indique la condición de aprobado, rechazado o cuarentena   1 

57 
Se almacena los productos de acuerdo a las condiciones ambientales 

adecuadas, refrigeración o congelación 1   

58 

El transporte de alimentos debe cumplir con: 1   

Se transportan los alimentos y materias primas manteniendo las 

condiciones higiénico sanitarias y de temperatura establecidas para 

garantizar la conservación de la calidad del producto 
1   

Los vehículos de transporte son adecuados a la naturaleza del 

alimento y construidos con materiales apropiados, para que protejan 

al alimento 

  1 

En caso que se requiera, los vehículos disponen de enfriadores para 

refrigeración o congelación 1   

El contenedor de producto del vehículo está construido con un 

material de fácil limpieza, evita la contaminación o alteración del 

producto 

1   

Se cumple la prohibición de transportar alimentos junto de sustancias 

tóxicas o peligrosas 1   

Se revisan los vehículos antes de efectuar la carga para asegurar la 

condición higiénica de los mismos 1   

Se ha responsabilizado al propietario o representante del vehículo de 

la condición higiénica durante el transporte   1 

59 

Se comercializa o expende los productos en condiciones que 

garanticen la conservación o protección 1   

Se dispone de vitrinas, estantes  o muebles de fácil limpieza 1   

Se dispone de neveras o congeladores para los productos que 

requiere condiciones de refrigeración o congelación 1   

Se dispone de un responsable del mantenimiento de las condiciones 

sanitarias  exigidas por el alimento para su conservación   1 

TITULO 5: GARANTIA DE CALIDAD     

CAPITULO UNICO DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD     

60 

Se dispone de controles de calidad en las etapas de fabricación, 

procesamiento, envasado, almacenado y distribución de los 

alimentos. Se rechaza todo alimento que no sea apto para el consumo 

humano 

1   

61 

Se dispone de un sistema de control y aseguramiento de calidad 

preventivo que cubra todas las etapas del proceso, desde la recepción 

hasta la distribución de alimentos terminados 
  1 

62 El sistema de aseguramiento de calidad considera los siguientes 1   
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aspectos: 

Las especificaciones de materias primas y alimentos terminados 

definen completamente la calidad de todos los alimentos y de todas 

las materias primas con los cuales son elaborados, incluyendo 

criterios claros para su aceptación, liberación o retención, y rechazo 

  1 

Se dispone documentación sobre la planta, equipos y procesos   1 

Se dispone de manuales e instructivos, actas y regulaciones de 

equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar 

alimentos, sistema de almacenamiento y distribución, métodos y 

procedimientos de laboratorio, o todas las etapas que puedan afectar 

la inocuidad del alimento 

  1 

Son los planes de muestreo, procedimientos de laboratorio, 

especificaciones y métodos de ensayo reconocidos oficialmente o 

normados, para que los resultados sean confiables 
  1 

63 Se ha implementado previo al sistema HACCP, la BPM   1 

64 
Se dispone de un laboratorio de pruebas y ensayos de control de 

calidad, propio o externo   1 

65 

Se lleva un registro individual escrito correspondiente a limpieza, 

calibración y mantenimiento preventivo de cada equipo o 

instrumento 

  1 

66 

En los métodos de limpieza  se considera   1 

Los procedimientos a seguir, incluyendo sustancias y agentes a 

utilizar, concentraciones, forma de uso, frecuencia, equipos e 

implementos requeridos para efectuar las operaciones 
  1 

Se toman las medidas preventivas para que en el proceso no se 

ponga en riesgo la inocuidad del alimento 1   

Se mantiene la prohibición de realizar actividades de control de 

roedores con agentes químicos dentro de las instalaciones de 

producción, envase, transporte y distribución de alimentos. 
  1 

67 

Los planes de saneamiento incluyen el programa de control de 

plagas (aves, roedores e insectos) 1   

Es control interno o externo 1   

Se utiliza agentes químicos dentro de las instalaciones de proceso, 

envase o transporte.   1 

  Total de Sumatoria 64 74 

  Resultado en Porcentaje 46% 54% 
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Anexo 2 Plan de Actividades para Implementación de BPM 
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Anexo 3 Diagrama de Flujo de Proceso de Tortas 
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Anexo 4 PRO SGC 03 Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 
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Anexo 5 PRO SGC 09 Procedimiento de Capacitación y Desarrollo Profesional 
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Anexo 6 PRO CAL 01 BPM e Higiene del Personal 
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Anexo 7 Fotografías 
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