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Resumen 

El presente trabajo tiene como objetivo dar a conocer la vigilancia de la calidad del proceso en 

la elaboración de productos de panificación de la empresa Grupo Once S.A.C, se describen las 

tareas a realizar, desde el inicio clasificando a los proveedores, desde que ingresa la materia 

prima (harina de trigo, manteca, margarina, etc.) y al término del producto acabado para su 

despacho y/o expendio. Para la elaboración de los productos de panificación en primer lugar 

se realiza una validación de proveedores, que los mismos cuenten con toda la documentación 

necesaria (Certificados de calidad, ficha técnica, ensayos microbiológicos, fisicoquímicos, 

metales pesados, pesticidas, etc.) de acuerdo con lo que aplique a cada producto. 

Posteriormente se recepciona a la materia prima aplicando el plan de muestreo en el cual se 

acepta y/o se rechaza la materia prima, de pasar con conformidad se procede con la elaboración, 

comenzando por la premezcla, dosificado, mezclado, amasado por 13 a 16 minutos 

dependiendo del producto a una temperatura de 26 a 30 °C, fermentado, horneado, enfriado, 

envasado, empacado y despacho, de acuerdo con los parámetros establecidos para cada 

producto. Se concluye que el control de calidad se debe de realizar desde la selección de 

proveedores, la recepción de la materia prima, durante el proceso de elaboración y la liberación 

del producto terminado, donde se tiene que establecer los parámetros de color, tamaño, textura 

y aspecto general de cada producto; detectándose los problemas productivos dando alternativas 

de solución oportuna y de mejora continua. 

Palabras clave: control de calidad, panificación, procesos, proveedores 

 

  



ix 

 

Abstract 

The purpose of this document is to provide information on the quality monitoring process for 

the production of bakery products by Grupo Once S.A.C. It describes the tasks to be performed, 

from the beginning by classifying suppliers, from the moment the raw material (wheat flour, 

butter, margarine, etc.) arrives and at the end of the finished product for dispatch and/or sale. 

For the production of bakery products, suppliers are first validated, ensuring that they have all 

the necessary documentation (quality certificates, technical data sheets, microbiological, 

physicochemical, heavy metal, pesticide tests, etc.) in accordance with what applies to each 

product. Subsequently, the raw material is received by applying the sampling plan in which the 

raw material is accepted and/or rejected. If it passes with approval, the production process 

begins, starting with the premix, dosing, mixing, kneading for 13 to 16 minutes depending on 

the product at a temperature of 26 to 30 °C, fermented, baked, cooled, packaged, packed and 

dispatched, in accordance with the parameters established for each product. It is concluded that 

quality control must be carried out from the selection of suppliers, the receipt of raw materials, 

throughout the manufacturing process, and the release of the finished product. This process 

must establish the parameters of color, size, texture, and overall appearance of each product. 

Production problems must be identified and alternatives for timely solutions and continuous 

improvement must be provided. 

Keywords: quality control, baking, processes, suppliers 
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I. INTRODUCCIÓN 

El presente trabajo tiene por objetivo describir las actividades como supervisor en el 

área de Control de Calidad en la empresa Grupo Once S.A.C “Don Mamino”, realizando el 

mecanismo a los procesos productivos desde la operación de  recepción de materia prima hasta 

acabar su procesamiento y expedir al cliente, verificando la producción de productos de 

panificación bajo estándares de calidad establecidos con el propósito de lograr productos de 

buena calidad e inocuidad y así poder satisfacer las necesidades de los clientes. 

La supervisión de la calidad también suma la normalización del producto, con el cual 

se tiene un conjunto de condiciones en el producto final, permitiéndose conocer sus 

particularidades, mejorando su proceso e inocuidad del alimento. 

El control de los factores de la producción de panificación se realiza a partir del ingreso 

de la materia prima hasta la obtención del alimento terminado. Es relevante determinar las 

cualidades de la materia prima, por lo que se ve reflejada en el producto procesado. La empresa 

cuenta con un procedimiento de validación de proveedores el cual tiene que aprobar para que 

se le pueda comprar los insumos. 

Los análisis que brindamos como control de calidad son confiables por ello la empresa 

tiene el compromiso de tener un eficiente sistema de Aseguramiento de la Calidad.  

La siguiente información tiene como objetivo general el de controlar y estandarizar el 

proceso de producción en la línea de panificación en la empresa Grupo once S.A.C y como 

propósitos específicos es describir el plan de garantía de calidad que se debe realizar durante 

el proceso de producción en la panificación en la empresa Grupo Once S.A.C y explicar las 

facetas de control de cualidades que se realiza en productos terminados para despacho a las 

tiendas “Don Mamino”. 
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1.1. Trayectoria del autor 

Al tener la oportunidad de laborar en distintas instituciones y líneas de producción, en 

todas ellas he obtenido mayor experiencia, como también puse en práctica habilidades y 

conocimientos teóricos y prácticos asimilados en la universidad. Realicé perfeccionamiento y 

capacitaciones de BPM, PHS, ETAS, entre otras. Inicié mi experiencia laboral bajo el encargo 

de control de calidad en Asesores y Consultores TQF S.A.C que brinda asesoramiento en temas 

de aseguramiento de calidad a diferentes empresas como INVERSIONES ARTIKA S.A.C, 

NAKAFUKU S.A.C, VERTICAL GRAF, entre otros, es ahí donde realice mis prácticas 

preprofesionales, una de mis funciones era verificar las normativas de las BPM, capacitación 

al personal en asuntos de BPM, COVID-19 y PHS, inspección del equipamiento y la 

maquinaria en las instalaciones, responsable que los carné de sanidad estén vigentes, 

responsable de coordinaciones de examen de descarte de COVID-19, responsable de llenado 

de formatos diarios, etc. 

Posteriormente trabajé en AGROANDINA S.A.C, empresa dedicada a comercializar 

granos, menestras, semillas y cereales, responsable en el área de gestión de la calidad en donde 

controlaba la selección y clasificación de los productos terminados para el envasado, realizaba 

capacitaciones continuas, verificación del cumplimiento de BPM, reuniones con el personal a 

cargo sobre incidencias de no conformidades al momento de la verificación de la gestión de la 

calidad. 

Actualmente laboro en “Grupo Once S.A.C”, empresa dedicada a la producción de 

productos de panificación, ocupo el cargo de supervisor de calidad donde verifico la recepción 

de materias primas, aceptación y/o rechazo del insumo, realizo inspección higiénico sanitario 

e infraestructura de todas las áreas, capacitación continua a los operarios, evaluación  de las 

quejas y reclamos de los consumidores, responsable de la revisión y llenado de los formatos 

diarios, monitoreo de todas las etapas del procesado tecnológico de cada alimento, monitoreo 
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de temperaturas de zonas críticas, validación de temperatura del producto antes del envasado, 

verificación antes de la liberación de los productos, ejecución  de los manuales, procesos y 

lineamientos políticos de la empresa. 

1.2. Descripción de la empresa 

1.2.1. Grupo Once S.A.C. 

Empresa dedicada en la producción de panes, orientada a garantizar la calidad y 

seguridad del alimento. La empresa está comprometida con respecto a la mejora continua de 

cada proceso con la finalidad de obtener satisfacción de los clientes y así promocionar una 

disciplina de calidad y seguridad alimentaria, determinando producir alimentos seguros, bajo 

las normas legales y genuinos. Uno de los objetivos de la empresa en poder ofertar productos 

de calidad, ofreciendo un buen servicio al cliente e innovar en sus desarrollos de productos. 

1.2.2. Ubicación 

Dicha empresa Grupo Once S.A.C, está localizada en el distrito de Lurigancho. Con 

dirección comercial: Calle las Acacias 176, Urb. Santa María de Huachipa, Lurigancho 

(Chosica) Lima. Lima. 

Figura 1 

Ubicación de la empresa Grupo Once S.A.C. 

 

Nota. Obtenido de Google Maps, por Google, 2025, 

https://maps.app.goo.gl/Sz6Ro93PoU9CucDaA 

https://maps.app.goo.gl/Sz6Ro93PoU9CucDaA
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1.2.3. Historia 

Don Mamino es una destacada marca peruana en el ámbito de la panadería, cafetería y 

pastelería, consolidada desde su fundación en 1992. Creada por Ignacio Rouillon como parte 

de su tesis universitaria, la empresa abrió su primer local en Monterrico, Lima, introduciendo 

el innovador concepto de autoservicio de pan, pionero en el país. El nombre "Don Mamino" 

proviene del apodo infantil de Ignacio, "Maminito". Desde sus inicios, la marca ha 

evolucionado significativamente, ampliando su oferta más allá de la panadería tradicional. En 

la actualidad Don Mamino ofrece una amplia variedad de productos, incluyendo desayunos, 

jugos, bollería, sándwiches, ensaladas, pizzas, pastas y postres en sus diferentes tiendas. Los 

clientes pueden optar por el servicio en mesa o el autoservicio. Debido a su dedicación y a 

priorizar la calidad e inocuidad Don Mamino se ha convertido en un producto popular en el 

mercado peruano, ofreciendo una experiencia única y acogedora que ha permitido su expansión 

y reconocimiento a nivel local. 

1.2.4. Misión 

“La Empresa está orientada a la producción y distribución de alimentos panificados, 

asegurando una elevada calidad y seguridad para el consumidor, empleando las óptimas 

prácticas de manufactura a través de capacitaciones continúas a los trabajadores, 

especialización y/o cursos para los jefes de área y supervisores de calidad con la finalidad de 

obtener una mejora continua en el proceso”. 

1.2.5. Visión 

“Para el 2027 se pretende llegar a ser reconocida debido a las preferencias de los 

consumidores al brindar productos nutritivos y saludables poniendo siempre en primer lugar la 

calidad e inocuidad en el proceso de elaboración, garantizando así la confianza a sus clientes. 

Asimismo, para la fecha poder haber inaugurado dos tiendas más en la molina y surco”. 
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1.2.6. Valores 

Son la esencia para manejar nuestra labor diaria. Indican quiénes somos y en qué 

creemos, consecuentemente resaltar la forma de trabajo. 

• Trabajar en equipo, colaborando, sumando esfuerzos 

• Construir confianza con los trabajadores 

• Entregamos calidad, ofreciendo productos de calidad e inocuidad 

• Integridad, transparencia, honestidad y ética. 

• Compromiso con una sólida ética moral 

1.3. Organigrama de la empresa 

GRUPO ONCE S.A.C., tiene un sistema organizado en planta, distribuyendo las 

funciones claves de direccionalidad con los sistemas de información. Decisiones que deben ser 

consideradas en la realización de las labores que se operan en planta y aquellas incluidas en la 

seguridad de los productos e inocuidad de productos procesados. El grupo está conformado por 

los responsables de los puestos importantes en la dirección de la empresa GRUPO ONCE 

S.A.C. La forma de la estructuración en planta está establecida de acorde a lo organizado. 

Figura 2 

Organigrama de la empresa Grupo Once S.A.C 

   

Nota. Elaboración propia a partir de información interna proporcionada por la empresa Grupo 

Once S.A.C. 
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1.3.1. Gerente general 

• Lidera al equipo HACCP. 

• Preside las sesiones del equipo HACCP. 

• Agenciar los recursos con fines implementar y aplicar el Sistema HACCP. 

• Gestionar la forma continua del Sistema HACCP. 

• Validar la ejecución corpórea del Plan HACCP mediante supervisión de las 

secciones incluidas, supervisión cada mes de los datos del área de procesos.  

• Coordinar el plan de formación del personal. 

1.3.2. Gerente de logística 

• Atiende los reclamos o rechazos de materias primas con los proveedores. 

• Integrante del grupo HACCP, participando en la constatación del mismo. 

1.3.3. Jefe de aseguramiento de la calidad 

• Será el responsable de que se cumpla el Plan HACCP, cambiar y documentar el 

Plan HACCP.  

• Gerenciar y orientar al grupo HACCP. 

• Fomentar el seguimiento del sistema HACCP en base de reuniones. 

• Encargarse de las quejas de los consumidores y determinar las acciones correctivas 

• Verificar el plan del sistema HACCP, monitoreando los puntos críticos, revisando 

periódicamente los formatos autorizados para la prevención y corrección del Plan 

HACCP. 

• Establecer con el encargado del saneamiento, actitudes del análisis   en las 

evaluaciones del área de proceso del personal responsable. 

• Dirigir y orientar que se realicen las auditorias interiormente, 

• Desarrollar y controlar el sistema de documentación que verifica las reglas y 

documentos de calidad internamente en la empresa. 
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• Distinguir y disminuir las no conformidades en el interior de la gestión de la 

calidad. 

• Verificar los recursos disponibles necesarios y mantener el proceso de calidad en 

el mejor nivel requerido. 

• Estar seguros que el mando de control de Calidad se mantenga en un buen formato 

validado. 

• Revisar el Plan HACCP con todas las personas que conforman el organigrama de 

la empresa. 

1.3.4. Jefe de planta 

• Orientar la producción a un nuevo proceso o procedimiento. 

• Validar la ejecución del procedimiento de monitoreo de los PC y la realización de 

los casos procedimentales operacionales e instrucciones dadas.  

• Validar el buen cumplimiento de las BPM. 

• Sostener y actualizar los procedimientos de operación. 

• Decidir las acciones correctivas de hechos inesperados ocurridos en el proceso. 

• Entregar solución a la petición de gestiones correctivas de controles correctivas de 

las líneas de producción 

• Ser participe en el control de las operaciones. 

1.3.5. Jefe de empaque 

• Responsable de la producción solicitada por turno de trabajo. 

• Chequear el cumplimiento de las BPM. 

• Responsable de tener los registros de trazabilidad al día y firmados. 

• Responsable del levantamiento de observaciones indicadas por calidad. 

• Es integrante del grupo HACCP, interviene en la revisión del mismo. 

1.3.6. Jefe de distribución 
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• Es responsable de la cantidad que ha sido cargada para el despacho. 

• Es integrante del equipo HACCP, participa en la revisión del mismo. 

• Es responsable del levantamiento de observaciones indicadas por calidad. 

1.3.7. Jefe de almacén 

• Es responsable de contar con toda la materia prima necesaria para cumplir con la 

producción programada.  

• Verifica el cumplimiento de inventario y la rotación de la mercadería. 

• Optimizar el espacio en almacén y velar por la infraestructura adecuada haciendo 

solicitud al área de mantenimiento de necesitarlo. 

• Supervisar al personal a su cargo. 

• Es integrante del equipo HACCP, participando en la revisión del mismo. 

1.3.8. Jefe de mantenimiento 

• Responsable de garantizar que la infraestructura, equipos y maquinaria no afecten 

la inocuidad del producto. 

• Responsable de coordinar cosas pendientes referente a mantenimiento preventivo 

y correctivo de acuerdo al manual de mantenimiento respectivo, así como también 

su integración en el sistema del control de la calidad. 

• Forma parte y presenta al equipo HACCP el proyecto de mantenimiento de 

prevención anual, tomando en cuenta a los equipos, instrumentos y mecanismos. 

• Realizar el documento de prevención y de maquinarias y equipos. 

• Hacer las compras de los repuestos y los accesorios que se requieren para el buen 

funcionamiento de las máquinas.  

• Control y manejo del inventario de las partes que componen las máquinas.  

• Adecuar la máquina de acuerdo al requerimiento del jefe de área. 

• Supervisión del área de mantenimiento en lo concerniente a las maquinarias. 
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1.3.9. Supervisor de aseguramiento de a calidad 

• Revisar y organizar registros diariamente. 

• Se dan a conocer los reportes de los indicadores señalados por el jefe del control 

de la Calidad. 

• Controlar y verificar diariamente que los parámetros de control asignados al 

aseguramiento de Calidad se encuentran bajo control, etc. 

1.4. Áreas y funciones desempeñadas 

En la institución Grupo Once S.A.C, se tuvo la responsabilidad como Supervisor de 

calidad, asumiendo las siguientes funciones:  

• Admisión de todos los recursos necesarios para la producción bajo la aplicación 

del método de muestreo e inspección por atributos según la norma NTP-ISO 2859-

1 2013 en el cual se definirá su aceptación o rechazo del lote. 

• Verificación del cumplimiento de los documentos del Proceso, BPM, POES, 

HACCP, control de personas, que estén dentro de las normas de conducta y BPM, 

higiene, salud y limpieza, con el objetivo de asegurar alimentos, seguros y de 

calidad. 

• Verificación y validación de: trazabilidad, control del agua, control de materias 

primas, etc.; para mejorar el proceso.  

• Tener cuidado por la calidad e inocuidad en las etapas de proceso; verificando el 

uso correcto de la vestimenta, el manejo de insumos por parte de los operadores. 

• Realizar informes de calidad, comunicando que los resultados obtenidos de las 

evaluaciones en la recepción, áreas de proceso, empacado y despacho de producto 

terminado, sean evidentes fotográficamente del producto liberado. Asimismo, se 

tiene una comunicación constante con las jefaturas (jefes de calidad, de planta y de 
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desarrollo) en caso exista alguna variación y el producto no logre satisfacer con los 

estándares solicitados para su decisión inmediata. 

1.4.1. Clasificación de las funciones de acuerdo con el perfil profesional 

El responsable del grupo de calidad tiene como objetivo de verificar los indicadores 

establecidos, cumpliendo con las exigencias normativas desde antes, durante y después de la 

elaboración de los productos de panificación además de las siguientes funciones: 

• Evaluación de control de Calidad desde la admisión de los recursos y materiales    

de empaque. 

• Se realiza mediante el formato de recepción de insumos y materias primas.  

• Revisión documentaria (Guía de remisión, certificados de calidad de todos los 

recursos necesarios para la fabricación de los productos). Posterior a ello se aplica 

el método de muestro para la supervisión por atributos NTP-ISO 2859-1 2013 

• Presentación, cantidad y lote recepcionado.  

• Proveedor y procesamiento.  

• Condiciones de higiene, documento e identificación del vehículo de transporte.  

• Fecha y hora de recepción.  

• Evaluación organoléptica (color, olor, sabor y textura).  

• Verificar que cada insumo tenga su certificado de calidad y ficha técnica, en el caso 

no lo tenga solicitar al área de compras.  

• Verificar que los ingredientes e insumos satisfagan los requerimientos de calidad 

exigidas. 

• Depende de la evaluación de los insumos se califica como conforme (C) y no 

conforme (NC). Con este resultado el analista determinara la aceptabilidad o se 

rechaza el lote. 

• Revisión de formatos de producción, cronogramas y llenado de formatos diarios.  
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• Se realizó llenado de formatos diarios previa inspección higiénico sanitario e 

infraestructura de todas las áreas de la entidad como: Almacén de insumos y 

producto elaborados, Área de proceso, mezclado, dosimetría, amasado, 

fermentado, horneado, enfriado, envasado, sellado y despacho. De igual manera se 

realiza revisión y llenado de formatos de las áreas de vestuarios, SS. HH, productos 

de higiene y desinsectación.  

• Supervisar la correcta higiene y desinsectación de la planta después de haber 

finalizado la producción diaria y llenar los formatos del PHS.  

• Se revisa y verifica los cronogramas de Salud del Personal, Calibración de 

accesorios, de equipos e instrumentos de medición, manteniendo la estructura 

física, auditorías internas, cronogramas de manejo integrado de plagas, etc. 

Después se procede a solicitar los servicios según las frecuencias que establece en 

el cronograma.  

• Solicitar el Kardex mensualmente y verificar los datos del ingreso de la materia 

prima y salida. Asimismo, mantener actualizada las existencias en el almacén. 

• Realizar muestreo de los productos recepcionados (tomar la decisión de 

recepcionar o rechazar el producto) y control de proveedores. 

1.4.2. Proyectos participados 

• Participación en la revisión de documentos de BPM (Buenas prácticas de 

manufactura) en las diferentes operaciones de la elaboración en la línea de 

panificación. 

• Intervenir en el plan y puesta el funcionamiento del sistema HACCP en la línea de 

panificación. 

• Confección de mecanismos para el ingreso, salidas de personal, materiales y 

producto terminado en la empresa Grupo Once S.A.C. 
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1.4.3. Capacitaciones otorgadas 

Según el cronograma, se procedió a realizar capacitación a todos los operarios por áreas 

y al finalizar se tomó exámenes escritos, con la finalidad de saber sus fortalezas y/o debilidades 

de los temas tratados. 

• Capacitaciones a los operarios en BPM. 

• Capacitación en PHS, ETAS a los operarios 

• Encargada de capacitación a personal nuevo para planta y tiendas DM 

• Capacitación constante al personal con respecto a conceptos de mejora continua y 

los resultados eficaces. 

Esta estrategia de formación continua se alinea con lo planteado por González y Rojas 

(2005), quienes destacan la necesidad de capacitar al personal en la aplicación e interpretación 

de métodos rápidos de control de patógenos, y con Carrasco et al. (2014), quienes señalan que 

las capacitaciones sanitarias incrementan el conocimiento sobre Buenas Prácticas de 

Manufactura (BPM), aunque remarcando que la aplicación práctica requiere seguimiento 

continuo. 

1.4.3.1.   BPM. Se indicó que es una raíz fundamental y ejercicios globales de limpieza, 

manejo en el uso manual, elaboración, empaquetado, almacenamiento, transporte y repartición 

de los alimentos para el consumo directo con el objetivo de asegurar que la manufactura se 

fabrican en condiciones saludables adecuados y se minimicen los peligros inmanentes de la 

producción. Asimismo, se les explicó mediante diapositivas e imágenes para una mejor 

comprensión. Esta metodología (contenido teórico + herramientas visuales y prácticas) se 

alinea con las recomendaciones internacionales para formación de manipuladores, que destacan 

la combinación de teoría, demostración práctica y refuerzos periódicos para lograr cambios en 

el comportamiento (Codex Alimentarius, 2020; Insfran-Rivarola et al., 2020). 
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1.4.3.2.   PHS. Serie de mecanismos de saneamiento y desinfección, implicados en la 

arquitectura, lugares físicos, maquinarias y equipos, utensilios, áreas de trabajo, con el objetivo 

de eliminar desechos de los alimentos, suciedad, grasa, otras materias inadecuadas, así como 

disminuir la flora microbiológica y el riesgo de se contaminen los alimentos. 

De acuerdo con la Norma Sanitaria para la Fabricación, Elaboración y Expendio de 

Productos de Panificación, Galletería y Pastelería, todo establecimiento de panificación debe 

implementar un Programa de Higiene y Saneamiento (PHS) documentado que abarque 

procedimientos de limpieza, desinfección, control de plagas y manejo de sustancias químicas 

(Resolución Ministerial N.° 1020-2010/MINSA, 2010; Resolución Ministerial N.° 225-2016-

MINSA, 2016). Asimismo, las directrices internacionales de higiene alimentaria del Codex 

Alimentarius (2020) refuerzan que los programas de saneamiento son fundamentales para 

reducir los riesgos de contaminación microbiológica, física y química durante la producción de 

alimentos. 

En el caso específico de la panificación, la aplicación adecuada del PHS es esencial 

para controlar la proliferación de mohos y microorganismos asociados a las condiciones de 

humedad y almacenamiento del pan, lo cual ha sido señalado por la Organización de las 

Naciones Unidas para la Alimentación y la Agricultura (FAO, s. f.) en sus manuales de control 

de calidad en alimentos. 

1.4.3.3.   ETAS. Son enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) que se 

generan por el consumo de alimentos y/o bebidas contaminadas con microorganismos 

patógenos que influyen a la salud del usuario en forma individual o grupal. Con manifestación 

de diarreas y vómitos, septicemia, hepatitis, cefaleas, fiebre, visión doble, etc. La identificación 

y prevención de ETAs mediante medidas higiénicas y de control es una prioridad de salud 

pública. (Organización Mundial de la Salud [OMS], 2020; Ministerio de Salud [MINSA], 

2014). 
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1.4.3.4.   Aseo personal.  

• Contar con la indumentaria adecuada, específica para la labor diaria: una cofia, 

calzado adecuado, protectores como las mascarillas.  

• Las manos deben tener las uñas cortas y limpias, con ausencia de heridas. 

• El cabello deberá mantenerse corto, sin presencia de barba, ni bigote. No se permite 

llevar aretes o algún objeto extraño. 

1.4.3.5.   Lavado de manos. Se les indicó que la causa más significante de las ETAs es 

la higiene de las manos. Los operarios deben considerar lo siguiente: 

• Lavarse las manos antes de empezar la labor diaria.  

• Después de haber usado los SS. HH o vestuarios. 

• Lavarse las manos después de:  

• Sonarse la nariz  

• Manipulación de dinero  

• Manipular alimentos contaminados  

• Después de usar material ajeno al producto (como manijas de puertas, coches, 

escobas, tachos de residuos sólidos, etc.)  

• Cada vez que se elimine material de desperdicios.  

• Antes y después de sanear y desinfectar las áreas de producción. 

1.4.3.6.   Conducta del personal. En la zona de producción de alimentos, no está 

permitido: 

• Comer, beber.  

• Fumar.  

• Masticar gomas o cualquier otro producto u objeto.  

• Escupir.  

• Tocarse la cara o el cabello.  
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• Usar guantes en malas condiciones.  

• Usar pendientes, relojes o pulseras.  

• Usar el uniforme para secarse o limpiarse las manos.  

• Usar las paredes, maquinarias, equipos y productos, como apoyo.  

• Usar los casilleros para guardar alimentos (Atraen insectos y/o roedores). 

• Poseer objetos de vidrio (que al romperse las partículas ponen en riesgo al alimento 

en producción). 
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II. DESCRIPCIÓN DE UNA ACTIVIDAD ESPECÍFICA 

2.1. Generalidades del control de calidad en el proceso de panificación 

La empresa Grupo Once S.A.C. cuenta con implementación de sistemas y 

procedimientos con el propósito de aseverar que los alimentos producidos o servicios brindados 

se ejecuten con las condiciones y especificaciones de calidad establecidos; para ello adopta un 

enfoque integral basado en la ISO 22000, que, al incorporar elementos de la ISO 9000, el plan 

HACCP y Buenas Prácticas de Manufactura, mejora sus procesos y auditorías internas (García 

y González, 2022), y refuerza su cultura de mejora continua mediante ciclos de auditoría y 

retroalimentación que generan confianza entre las partes interesadas (Uquillas et al., 2018).  

2.2. Selección para la obtención de proveedores aprobados 

La selección de proveedores se entiende como un proceso estratégico mediante el cual 

la empresa identifica, evalúa y elige a aquellos proveedores que cumplen con los requisitos de 

calidad, costo, entrega y confiabilidad necesarios para garantizar la eficiencia de la cadena de 

suministro (Monczka et al., 2016). 

En la elección de proveedores de la empresa Grupo Once S.A.C. se analizó 

individualmente cada insumo que abastezca el cliente proveedor, se comunica a la empresa 

proveedora, solicitando una carta de presentación. 

2.2.1. Proveedores de productos 

• El Gerente de compras pide al agente proveedor documentos que acredite su 

licencia de funcionamiento, el correspondiente registro de salubridad, la ficha 

técnica del producto u otro certificado solicitado según sea necesario. Se solicita, 

un ejemplar del insumo, materia prima o producto a adquirir y entrega al área de 

calidad para su revisión. 

• El responsable del Sistema verifica las especificaciones técnicas exigidas por la 

empresa.  
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• El responsable del Sistema junto a su equipo de calidad verifica lo solicitado (en 

caso contrario se solicitará un análisis complementario), donde se demuestre las 

especificaciones requeridas. 

• En el caso de que la empresa proveedora cumpla con las exigencias sugeridas por 

la empresa, tanto del producto y la documentación correspondiente, se aprueba la 

solicitud del producto.  

• El Coordinador del Sistema comunicará al Gerente de compras y al Gerente de 

Planta la validación o rechazo del proveedor evaluado. 

• El proveedor seleccionado es insertado en la relación de proveedores elegidos para 

registrarlos en el documento formato DM-ESP-FR01: Registro de Proveedores 

Seleccionados y Aprobados. 

2.2.2. Proveedores de servicios 

• Al adjudicarse a las empresas proveedoras estas deben de informar la relación de 

clientes y tiempo de servicio en el mercado.  

• El Gerente de Planta solicita a la empresa proveedora del servicio una copia de los 

documentos según corresponda. 

• En el caso del control de plagas, el Coordinador del Comité solicita el documento 

de Licencia emitida por el Ministerio de Salud, relación de materiales utilizados y 

su respectiva documentación de pertenencia a la relación de químicos licenciados 

por DIGESA, otros documentos técnicos y de seguridad de cada insumo a utilizar 

en la elaboración de los productos.  

• La empresa encargada de la calibración de equipos, el Coordinador del Comité 

solicitará la documentación correspondiente de su evaluación por INDECOPI y 

mostrar el rastreo de los patrones usados.  
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• Con respecto a las empresas de servicios, el Gerente de planta o jefe de planta 

analizará las normas vigentes y solicitará los documentos correspondientes. 

• Las empresas proveedoras de servicios serán seleccionadas una vez entregadas la 

documentación correspondiente y que, al concluirse el servicio, el gerente o jefe de 

planta, verificará la documentación enviada, así como también el servicio prestado.  

• Al personal de las empresas de servicio que laboren dentro de la planta deberá 

contar con un seguro SCTR.  

• En el caso de que la empresa proveedora cumpla con los requerimientos exigidos 

por la empresa, tanto en el servicio como en la documentación, se selecciona al 

proveedor.  

• El proveedor elegido es incluido en la columna de relación de proveedores 

seleccionados registrándose en el formato DM-ESP-FR01: Lista de Proveedores 

Seleccionados y Aprobados. 

2.2.3. Evaluación y reevaluación de proveedores 

Al término del periodo de 1 año, la empresa proveedora será evaluado, de acuerdo a los 

principios y criterios considerados por la empresa para la evaluación de los proveedores: 



Tabla 1 

Criterios de evaluación 

Criterios 1 2 3 Puntaje 

Precio del producto 

Superior al promedio del 

mercado 

Igual al promedio del 

mercado 

Inferior al promedio del 

mercado 

 

Calidad del producto (según 

muestras) 

Deficiente Regular Buena 

 

Antecedentes de la empresa * No Confiable Regular De Prestigio  

Servicio post venta No acepta devoluciones ------- Acepta devoluciones  

Sistema de gestión de calidad u otros Deficiente Implementado Certificado  

Sistema de gestión inocuidad HACCP/BPM Incipiente 

HACCP /BPM 

Implementado 

HACCP/BPM Certificado 

 

Inspecciones higiénico - sanitarias * Deficiente Regular Buena/Muy bueno 
 

                            Total  

Nota. Lista de clientes y años de servicio en el mercado (*). 



Tabla 2 

Nivel de evaluación para la aprobación 

Calificación Puntaje Conclusión 

Bueno 11-18 Aprobado 

Regular 8-11 Aprobado - Seguimiento 

Malo <8 Desaprobado 

 

Tabla 3 

Criterios para la reevaluación 

Criterio 1 2 3 
Año 

P1 P2 P3 P4 P5 

Precio del producto/ servicio 
Superior al promedio 

del mercado 

Igual al promedio 

del mercado 

Inferior al promedio 

del mercado 

     

Calidad del producto / servicio 

(según evaluación) 
Deficiente Regular Buena 
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Reclamos / devoluciones 
Presenta reclamos del 

servicio brindado 
----- 

No presenta 

reclamos del servicio 

brindado 

     

Sistema de gestión de calidad u 

otros 
Deficiente 

Implementado / 

Regular 
Certificado / Bueno 

     

Sistema de gestión inocuidad Deficiente Implementado Certificado 
     

Inspecciones higiénico - sanitarias * Deficiente Regular Buena/Muy bueno 
     

Total         

Nota. Para empresas que tienen certificado HACCP, ISO 22000, BRC, SQF, se les colocará el máximo puntaje y no serán inspeccionadas (*). 

 

Tabla 4 

Nivel de reevaluación de proveedores 

Calificación Puntaje Conclusión 

Bueno 13-19 Aprobado 

Regular 7-12 Aprobado - Seguimiento 

Malo <7 Desaprobado 



2.2.3.1.   Calidad del producto/servicio. La buena calidad de los alimentos se evalúa 

durante la compra y durante la operación de admisión. La validación de la calidad de los 

materiales e insumos comprados se fundamenta en el análisis sensorial, tomando en cuenta las 

especificaciones técnicas comparando con las fichas técnicas del producto debido a las 

especificaciones técnicas exigidas por la empresa. El servicio de calidad se fundamenta en que 

la realización de la labor encomendada se use la indumentaria correspondiente del personal que 

hace la aplicación, protección al personal y a los bienes de la empresa, utilización de los 

productos acordados, entrega de información técnica. 

2.2.3.2.   Antecedentes de la empresa. Para las empresas certificadas con HACCP, ISO 

22000, BRC, SQF y otras certificaciones relacionadas a la salubridad, se les brindará el mayor 

puntaje y no serán reevaluadas, existiendo la variación de los principios de acuerdo a la labor 

realizada. 

2.2.3.3.   Servicio post venta. Se refiere fundamentalmente a las facilidades para 

retornar y canjear las mercaderías de forma ágil y participativa. En los casos de servicio, se 

reforzará con la garantía y atención extra o atención de emergencia. 

2.2.3.4.   Sistemas de gestión de calidad u otros. Se considerará si la empresa tiene 

alguna certificación adicional, por ejemplo, en calidad de medio ambiente, u otros. 

2.2.3.5.   Sistemas de gestión de inocuidad. Se analiza el grado de incorporación de 

sus sistemas de Sanidad e inocuidad (legal obligatorio). 

2.2.3.6.   Reclamos / devoluciones (para reevaluación). Se tiene en consideración el 

reporte de quejas, en cuanto las necesidades de entrega, calidad del alimento, y otros según la 

actividad realizada. 

2.2.3.7.   Inspección a las instalaciones del proveedor (para reevaluación). En este 

ítem no se considerará a los proveedores de servicio elegidos. Los que están inmersos deben 
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ser inspeccionados los ambientes de los proveedores, según el DM-ESP-FR04 con un visto 

bueno para el control de proveedores validando los siguientes requisitos:  

• Aplicación mínima de Buenas Prácticas de Manufactura/HACCP.  

• Áreas optimas: Área ocupada, aeración correspondiente, apilación de acuerdo a las 

normas establecidas.   

• El almacén de la planta deberá adjuntar un documento donde se verifique la 

fumigación, desinsectaciones y desratizaciones en los periodos correspondientes 

según la necesidad.  

• El almacén y/o planta debe tener una licencia de desempeño vigente emitida por la 

autoridad competente.  

• La inspección será como mínimo 1 vez al año. 

• Empresas según su capacidad y permanencia en el mercado solo se les pedirá una 

declaración de usos de sus sistemas de aseguramiento de calidad e inocuidad para 

no ser necesaria la inspección. 

Los resultados de la inspección se registran en las Fichas del Proveedor. 

2.2.4. Aprobación de proveedores 

• Según la evaluación obtenida, se valora a los proveedores según la tabla 2. 

• Los proveedores aprobados obtienen una evaluación de: “Bueno “. 

• Si la puntuación es Regular, se le informa que debe levantar las observaciones 

sobre la cualidad del producto o servicio solicitado. En este caso se le da un tiempo 

para levantar las observaciones dentro de los 30 o 45 días. 

• Después de la segunda evaluación, será descalificado si no presenta una mejora.  

• Si la evaluación es mala, se descalifica.  
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• El proveedor aprobado obtiene su registro en formato DM-ESP-FR01; del listado 

de Proveedores Aprobados, indicando el año de aprobación. 

2.2.5. Verificación de proveedores 

Si hubiera tres devoluciones consecutivas en la evaluación de un proveedor, sea por 

deficiencias de inocuidad, calidad o servicio, serán observados, siendo informados sobre su 

labor, se les otorgará un plazo de 30 días para mejorar.  

En caso continuarán las observaciones, serán retirados de la relación de proveedores 

elegidos. Los proveedores serán reevaluados y calificados anualmente, estos deberán 

mantenerse o presentar mejoras en sus evaluaciones, sea estos de Bueno o Excelente para 

mantenerse en la lista de proveedores elegidos, de lo contrario se tomarán acciones sobre dicho 

proveedor que podría ser la suspensión de las compras. 

2.3. Estandarización de etapas y controles de calidad 

Se describe los pasos que debe seguir todo ingreso de insumos; procesado en la línea 

de panificación en la empresa Grupo Once S.A.C. 
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Figura 3 

Diagrama de flujo para la elaboración de pan de molde blanco en Grupo Once S.A.C. 

 

Nota. Obtenido de la información interna proporcionada por la empresa Grupo Once S.A.C. 

ENVASADO

ENCAJADO

ALMACENAMIENTO SECOS

DESPACHO

 

FERMENTADO

HORNEADO

DESMOLDADO

ENFRIADO

DESCORTEZADO

REBANADO

MEZCLADO MP

AMASADO

DIVIDIDO VOLUMETRICO

FORMADO

MOLDEADO

ALMACENAMIENTO

PESADO MP POLVO

MEZCLADO MP POLVO

ALMACENAMIENTO

PESADO MP

Devolucion / Eliminación

RECEPCION MP

INSPECCIÓN

ACEPTADO

RECHAZADO

1° velocidad -

t= 10 min

1° velocidad -

t= 10 min

T°= 26 - 28°C   

centro térmico
Tiempo: 6 h

T°= 175-180°C   

Tiempo: 55 - 60 min

Corteza

T° = <25 °C 

2° velocidad -

t=11-12 min

T°= 28 - 34°C   

Tiempo:  60 - 90 min

Agua helada, premezcla, 
compuerta, harina, manteca

Levadura

Bolsa, cintillo,   
etiqueta

Caja de cartón

A temperatura ambiente 

No exposición a la luz del  sol
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Figura 4 

Esquema para la elaboración de pan de yema en Grupo Once S.A.C. 

 

Nota. Obtenido de la información interna proporcionada por la empresa Grupo Once S.A.C. 

PINTADO 2

RECEPCIÓN

INSPECCIÓN

RECHAZADO DEVOLUCIÓN/ 

ELIMINACIÓN

ACEPTADO

ALMACENAMIENTO 

PESADO MP

MEZCLADO

AMASADO

1° velocidad -

t= 4 min

2° velocidad -

t=- 11 min

PESADO 

BOLEADO

FORMADO

FERMENTADO

REPOSO

HORNEADO

ENFRIADO

ENVASADO

ALMACENAMIENTO 

DESPACHO

Tº = 28-34ºC                                                                               

t= 60-90 min

Tº = 180-190ºC                                                                               

t= 17-20 min

t= 5 min

T°= 26-28°C   

centro térmico
t: 3 horas

Yema de huevo

Agua helada, premezcla, harina, yema de 
huevo

Margarina, compuerta, levadura

ENCAJADO

Bolsas   
Etiquetas

Caja de cartón

T° = <25 °C 

A temperatura ambiente 

No exposición a la luz del  sol

Yema de huevo PINTADO 1
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En seguida, se presenta el análisis del proceso para la elaboración de panes moldes. 

2.3.1. Recepción de la materia prima, insumos y material de empaque 

2.3.1.1. Descripción. Se inició con la verificación del vehículo del proveedor al llegar 

a planta; de estar conforme se procedió con la descarga del insumo. Para ello llegó con las 

condiciones de seguridad a fin de evitar contaminación externa de la materia prima. 

El encargado de almacenar las materias primas, junto con el supervisor de calidad, 

inspeccionaron los materiales de empaque al ingresar al área de recepción de la planta. Para 

harinas se aplicó inspección al 100 % del exterior de los sacos (envase) para descartar presencia 

de plagas en el lote. Para lotes de gran tamaño de materiales de empaque y materias primas se 

realizó inspección de lote por muestreo aplicando la NTP 2859 – 2013. Procedimiento de 

Muestreo para inspección por Atributos.  

Las características que se verificaron en los productos en mención fueron: la fecha de 

elaboración, fecha de caducidad, lote, volumen, tipo de envase, características físicas y 

organolépticas. 

En el caso de insumos sueltos se inspeccionaron materias extrañas y ausencia de plagas, 

lo cual se realizó en el instante de la recepción. 

Particularmente, para los ingredientes e insumos en envases de vidrio se recepcionaron 

en el almacén con el envase original y fueron trasvasados en las zonas de proceso aplicando el 

procedimiento de control de vidrio. El nuevo envase de plástico fue correctamente rotulado 

con el nombre del producto, lote o fecha de producción y fecha de vencimiento. 

Las cualidades inspeccionadas en caso de materiales de empaque fueron: características 

del envase, materiales extraños, dimensiones, rotulado, pruebas de hermeticidad y resistencia, 

color, impresión. 
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Los insumos y material de empaque inspeccionados y conformes fueron ubicados 

inmediatamente en las zonas del almacén según su distribución planeada. 

Se procedió al rechazo de la materia prima, ingredientes y materiales de empaque que, 

como producto del control, no fueron conformes de acuerdo al DM-PNC-PR01 Disposición de 

Productos No Conformes, previa evaluación con el CCGI. 

Se notificó a la empresa proveedora las disconformidades halladas para evitar 

situaciones similares. 

El encargado de almacenar todos los materiales de fabricación siguió la rotación de 

acuerdo al primero que sale (PEPS). 

El jefe de almacén llevó un control de los insumos y material a eliminar del almacén. 

2.3.1.2. Recepción de Productos Químicos. 

• Los productos químicos tuvieron un espacio exclusivo y delimitado. 

• Se inspeccionaron los materiales químicos para limpieza e higienización. 

• Los parámetros verificados fueron: fecha de fabricación, fecha de caducidad, lote, 

volumen, tipos de envase y porcentajes de intervención. 

• Se rechazaron los alimentos inspeccionados que no estuvieron conformes, de 

acuerdo a la Disposición de Productos No Conformes, previo informe con la 

jefatura de calidad. 

• Se notificó al Proveedor las disconformidades para no tener reincidencias. 

• El encargado de almacenar los productos químicos rotó considerando que lo 

primero que entraba era lo primero que salía (PEPS). 

• El jefe del área de almacenamiento llevó un control de egresos de los productos. 

• Se registró el ingreso de las sustancias en DM-REC-FR04 Recepción de Sustancias 

Químicas. 
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2.3.2. Mezclado de ingredientes en polvo 

Se combinaron distintos ingredientes en polvo, buscando homogeneidad. 

2.3.3. Pesado de ingredientes 

Se determinó el peso de un ingrediente sólido, líquido o semisólido mediante una 

balanza. El peso se expresó en gramos o kilogramos. 

2.3.3.1. Control de calidad de ingredientes. 

• Se validó y se dio seguimiento a la calibración anual del equipo y se verificó la 

correcta lectura diaria. 

• Se validó y se cumplió con los pesos correctos de cada insumo pesado en dosimetría 

para su posterior uso en panadería. 

2.3.4. Mezclado de ingredientes 

Se combinaron ingredientes en polvo, líquidos, granulosos, viscosos y pastosos, 

logrando que quedaran unidos y formaran cierta homogeneidad. Los ingredientes quedaron 

uniformemente distribuidos en la mezcla.    

2.3.5. Amasado 

Se formó una masa viscoelástica capaz de retener el gas producido en la fermentación. 

Durante el amasado se produjo la hidratación de toda la proteína y del almidón. También se 

incorporó aire a la masa para la formación de celdillas. Cuantas más burbujas hubo en la masa, 

más fina fue la estructura del pan.   

2.3.6. Dividido volumétrico 

Se fragmentó un volumen de masa en volúmenes iguales y menores a la inicial. Esta 

operación se realizó en una divisora de masa. 

2.3.7. Formado 

La máquina formadora dio una forma definida a la masa. 
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2.3.8. Moldeado 

Se introdujo una masa preformada en un molde para que, por fermentación y horneado, 

adquiriera la forma del molde. 

2.3.9. Fermentado   

Se aumentó el volumen total de la masa por retención del dióxido de carbono producido 

por la levadura. El dióxido de carbono ingresó a las burbujas de aire preexistentes, incorporadas 

en el amasado, y aumentó la presión. La masa elástica permitió que las burbujas se expandieran. 

Durante la fermentación descendió el pH, se consumió el oxígeno de la masa y aumentó la 

elasticidad de la misma. El cambio de pH asociado al tiempo de fermentación fue importante 

para los parámetros reológicos de la masa (Hoseney, 1991). La fermentación de los azúcares 

por la levadura produjo alcohol y CO₂. Para algunos panes (pan francés, ciabatta y pan pita) las 

masas se voltearon antes del horneado, con el fin de exponer la corteza al calor del horno. 

2.3.9.1. Control de calidad del fermentado. 

• Se monitoreó constantemente la temperatura interna de la cámara de fermentación. 

• Se verificó el área antes, durante y después, con la finalidad de que no hubiera algún 

agente que pudiera producir contaminación física al producto. 

• Se inspeccionó diariamente la higiene, sanidad e infraestructura, y se avisó al área 

de mantenimiento para el levantamiento de observaciones. 

2.3.10. Horneado 

Se calentó la masa previamente fermentada hasta lograr una temperatura cercana a 100 

°C en el centro de dicho producto. Al inicio del horneado se formó la corteza por secado de la 

superficie de la masa. Durante los primeros minutos dentro del horno, la masa aumentó su 

tamaño rápidamente debido a la mayor presión de los gases, a la formación de CO₂ por la 

levadura y a la evaporación del agua y etanol. Al final del horneado ocurrió el oscurecimiento 
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de la corteza por una reacción de tipo Maillard que se produjo en un sistema deshidratado en 

presencia de azúcares reductores generados por la levadura. 

2.3.10.1.  Control de calidad del horneado. 

• Se verificó la temperatura en el centro térmico del producto, que fue superior a 75 

°C. 

• Se verificó la correcta limpieza de los hornos para evitar acumulación de grasa 

impregnada en sus superficies. 

• Se verificó el cumplimiento del mantenimiento de los hornos. 

• Se verificó la temperatura y el tiempo programado en los hornos, dependiendo del 

producto ingresado. 

2.3.11. Desmoldado 

Se retiró el pan del molde inmediatamente después de salir del horno. Los panes 

desmoldados se colocaron en bandejas instaladas en coches y se llevaron a la zona de enfriado. 

2.3.12. Enfriado 

Se bajó la temperatura del producto recién horneado hasta que el centro alcanzó el rango 

establecido. El enfriado se inició con aire forzado hasta alcanzar 40 °C y culminó sin aire 

forzado, para evitar la desecación del producto. 

2.3.12.1.  Control de calidad. 

• Se monitoreó diariamente la temperatura de la cámara de enfriamiento. 

• Se monitoreó constantemente la temperatura en el centro térmico del producto, 

hasta alcanzar un rango de 26 °C – 28 °C para su posterior descortezado. 

2.3.13. Descortezado 

Se retiró la corteza del pan de molde antes de rebanarlo. El descortezado se realizó al 

final del enfriado del pan. 
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2.3.14. Rebanado 

Se cortó el pan de molde hasta obtener rebanadas. El corte vertical produjo rebanadas 

cuadradas y el horizontal rebanadas largas rectangulares. También se aplicó a los panes grandes 

en hogazas. 

2.3.15. Envasado/Encajado 

Se colocó el pan dentro de un envase para protegerlo durante los procesos de 

distribución, almacenamiento y manipulación. El envase tuvo como función mantener en 

condiciones óptimas el pan, controlando el deterioro físico, químico y biológico. El envase 

evitó que agentes externos tales como calor, humedad y polvo afectaran el producto. Los 

envases utilizados en los panes fueron bolsas de plástico y cajas de cartón.    

2.3.15.1.  Control de calidad del envasado/encajado. 

• Se evaluaron los materiales de empaque, tanto primarios como secundarios, 

aprobados por el cliente antes y durante su utilización en la producción. 

• Se verificó el etiquetado del producto (LOTE/FV). 

• Se verificó el peso declarado, dependiendo del producto terminado. 

• Se verificó la adición del conservante. 

• Se validó y se llenaron los formatos de trazabilidad por alimento presentado. 

• Se validó y aprobó el etiquetado, conforme a la aceptación del consumidor antes y 

durante el proceso. 

2.3.16. Almacenamiento 

Se conservaron todas las características organolépticas, nutricionales y sanitarias de los 

productos bajo condiciones controladas de higiene, temperatura, humedad y tiempo. 

2.3.16.1.  Control de calidad del almacenamiento. 

• Se validó y controló las temperaturas y la humedad del área de almacén de 

productos terminados, manteniéndolas por debajo de 25 °C. 
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• Se validó y controló las temperaturas del producto en almacenamiento. 

• Se validó y se dio seguimiento a las condiciones del producto almacenado. 

2.3.17. Despacho 

Se cargaron los productos envasados dentro de vehículos de transporte para su 

distribución. 

2.3.17.1.  Control de calidad del despacho.  

• Se verificó la temperatura del vehículo que realizó el transporte de la carga. 

• Se validó y se dio seguimiento a la buena presentación del producto a transportarse. 

• Se constató el producto que se transportó, ya fuera en jabas o cajas. 

• Se verificó y se dio conformidad de todo lo cargado, de acuerdo a la solicitud de 

cada cliente.  
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III. APORTES MÁS DESTACABLES A LA EMPRESA 

Enseguida, se describen los aportes mencionados de los procesos de panificación en la 

empresa Grupo Once S.A.C. 

3.1. Falta de capacitación 

Durante la verificación al personal nuevo se visualiza que desconoce cómo actuar ante 

alguna desviación o una posible contaminación física durante la ejecución de las funciones, 

proponiendo que antes de iniciar su primer día laboral se brinde capacitación de BPM, con 

respectos a sus funciones, de presentar contaminación durante el proceso y cómo actuar ante 

ello con imágenes ilustrativas. Asimismo, se enfatiza la importancia de las alertas que brinden, 

ya que se actúa de acuerdo a los procedimientos e instructivos establecidos por la empresa con 

la finalidad de no tener producto observado al finalizar el turno. 

La capacitación es un factor clave para reducir riesgos de inocuidad y fortalecer la 

cultura de calidad en las empresas alimentarias (Villalobos y Rojas, 2017). En el Perú, el DS 

N.° 007-98-SA – Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 

establece la obligatoriedad de la capacitación continua del personal manipulador. 

3.2. No conformidad en estiba de productos no perecibles 

Los espacios de almacén no cumplían con las condiciones sanitarias de estiba 

establecidas en la normativa vigente, las cuales indican que debe mantenerse una adecuada 

separación entre las pilas de productos y las paredes, permitiendo la circulación de aire y 

facilitando el control de plagas (Decreto Supremo N.° 007-98-SA, 1998). 

Ante esta situación, se propone la capacitación continua del personal de almacén al 

menos cinco minutos antes del inicio de cada turno, enfatizando la importancia de mantener 

una separación aproximada de 50 cm entre las pilas y las paredes, con la finalidad de mejorar 

la recirculación del aire y el control de insectos y roedores. 
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Asimismo, se establece que todo lote de producto recibido debe contar con su 

respectivo rótulo de identificación (lote/FP/FV/FI), con el fin de asegurar una adecuada 

rotación de los insumos. De igual manera, los productos deben almacenarse sobre parihuelas 

limpias y en buen estado, respetando la segregación de productos en zonas específicas como la 

de alérgenos, y garantizando la ausencia de plagas. En caso de detectarse alguna no 

conformidad durante las actividades de almacenamiento, esta debe ser comunicada de manera 

inmediata al responsable del área o al área de calidad para la adopción de las medidas 

correctivas correspondientes, de acuerdo con lo establecido en la Norma Sanitaria para el 

Almacenamiento de Alimentos Terminados Destinados al Consumo Humano (Resolución 

Ministerial N.° 066-2015-MINSA, 2015). 

3.3. Falta de frecuencia de adiestramiento en plagas 

Falta de capacitación de algunos trabajadores del personal en plagas, por lo que se les 

indica de evidenciar algún hallazgo informar de manera inmediata a su jefe de área o al área de 

calidad, se informa de evidenciar un indicio de plagas como excretas no manipularlo. De igual 

manera para una mayor información a profundidad con el área correspondiente de acuerdo a la 

experiencia en el tema se coordina capacitación a los tres turnos con el servicio de verificación 

de plagas en el patio de la empresa, con obsequios como motivación a intervenir en dudas, 

consultas y así obtener cada vez más participaciones por los operarios. 

El control integrado de plagas (CIP) es fundamental en la industria alimentaria, ya que 

su omisión puede generar riesgos de contaminación cruzada (Codex Alimentarius, 2020). 

3.4. Toma de muestras defectuosas en la zona de recepción de la materia prima 

Esta fase es el primer filtro para la aceptación o rechazo de alimentos que no estén de 

acorde con los parámetros de calidad, por lo cual se indicó que sería beneficioso la compra de 

una balanza calibrada para el área de calidad con la finalidad de obtener un tamaño de muestra 

más representativo del lote recepcionado y no adquirir falsos resultados, aceptando estar 



36 

 

preparados y prevenir ante posibles variaciones de calidad en su procesamiento. También se 

hizo la compra de una balanza calibrada para el control de pesos del producto terminado. 

La toma de muestras representativas es esencial en la inspección de alimentos para 

garantizar la calidad e inocuidad (Instituto Nacional de Calidad [INACAL], 2013). 

3.5. Presencia de hongos en el producto terminado antes de su FV 

En temporada de verano se obtuvo está observación, que no se había presentado 

anteriormente, para lo cual se realizó una investigación de monitoreo constante al momento de 

la adición del preservante, verificación de calibración de balanzas y cantidad exacta que 

personal de dosimetría alistaba, control de temperaturas de los espacios de envasado, almacén 

de productos terminados y despacho. Al tener la data se implementó aire acondicionado en las 

áreas mencionados que están constantemente monitoreadas por el supervisor de calidad. 

Diversos estudios señalan que el crecimiento de hongos en productos de panadería está 

directamente relacionado con factores ambientales como la humedad y la temperatura, los 

cuales favorecen su proliferación durante el almacenamiento del producto terminado (Alpers 

et al., 2021; Sobirjonova, 2025). 

3.6. Falta de verificación constante de infraestructura e higiénico sanitario 

Durante las inspecciones se observa desprendimiento del material en el piso de cámara 

de fermentación, zona de hornos y cámara de enfriamiento. Desprendimiento de pintura en 

paredes, cortinas sanitarias rotas en cámara de enfriamiento debido al ingreso de coches estos 

se rasgaban, desprendimiento de pintura en los equipos, etc. Por ello se propuso realizar las 

inspecciones en cada turno de trabajo y envío semanal de un informe con las observaciones 

levantadas por parte del área de mantenimiento, también revisión al finalizar cada turno de 

trabajo con respecto a la limpieza y la desinfección de sus espacios de trabajo, equipos, 

maquinarias y utensilios con la finalidad que los operarios realicen el levantamiento de 
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observaciones in situ mencionadas por el supervisor de calidad. Todo trabajo de mantenimiento 

sin comprometer la inocuidad del producto terminado, por tal motivo son realizados cuando no 

hay producción. Con respecto al piso se implementó piso de poliuretano ya que son resistentes 

al impacto, son antideslizantes y ya no se tiene el inconveniente por grietas en el piso lo cual 

generaba acumulación de agua y posible atrayente de insectos o que los coches se atasquen en 

las grietas y/o riesgo a lesiones del personal.  

La adecuada infraestructura y el mantenimiento higiénico sanitario constituyen un pilar 

fundamental en los sistemas de inocuidad alimentaria (Codex Alimentarius Commission, 

2003). 

3.7. Información de resultado de productos observados 

Se evidencia productos observados por presencia de materia extraña en masa (cabello), 

contaminación física por plástico duro o ya sea estándares de calidad no conformes en el 

producto terminado, recomendando la capacitación al personal para auto concientizar e 

informar a todas las áreas comprometidas el hallazgo encontrado durante el mes y así evitar 

que vuelva a suceder o liberar un producto bajo las observaciones mencionadas.  

La gestión de no conformidades permite reducir la recurrencia de fallas y fortalecer la 

mejora continua (ISO 9001:2015). 

3.8. Falta de procedimiento en etiquetado 

En esta fase se identificaron errores en la codificación de la vida útil de los productos, 

principalmente al finalizar el mes, al iniciar un nuevo año o durante el cambio de turno de 

noche a día. Por ello, se propuso que, antes de iniciar el etiquetado, la encargada del área 

comunique a la supervisora la información correspondiente a las fechas de vencimiento, bolsas 

y cajas para su respectiva revisión. Una vez obtenido el visto bueno de la supervisora, se 

procedía a la codificación de las bolsas según el producto a envasar. 
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Asimismo, se evidenciaron errores de codificación por parte del personal de reciente 

incorporación. En ese sentido, se recomendó asignar esta actividad a partir del segundo mes de 

permanencia en la empresa, cuando el trabajador haya adquirido mayor familiaridad con la 

vida útil de los productos, siempre bajo la orientación de la encargada del área y la verificación 

de la supervisora de calidad. El correcto etiquetado de los productos garantiza la trazabilidad a 

lo largo de la cadena de suministro y contribuye a la protección de la salud y seguridad del 

consumidor (Decreto Supremo N.° 017-2017-SA, 2017; INACAL, 2009). 
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IV. CONCLUSIONES  

4.1. El análisis de las generalidades del control de calidad en el proceso de panificación 

evidenció que la implementación de procedimientos estandarizados resulta fundamental 

para asegurar la inocuidad y la uniformidad de los productos elaborados. La aplicación de 

normas nacionales e internacionales en materia de seguridad alimentaria permitió 

garantizar que los procesos se desarrollaran bajo parámetros que minimizan riesgos de 

contaminación y mejoran la confianza del consumidor. 

4.2. La evaluación de la selección de proveedores confirmó que la aprobación de insumos y 

servicios mediante criterios documentados y verificables (como licencias sanitarias, 

registros de salubridad y fichas técnicas) es indispensable para asegurar la calidad en 

origen. Este proceso de homologación de proveedores constituyó una etapa crítica del 

sistema, al fortalecer la trazabilidad y prevenir no conformidades que pudieran 

comprometer el producto final. 

4.3. La estandarización de las etapas del proceso de panificación y de los controles de calidad 

asociados demostró que la incorporación de procedimientos claros (recepción, pesado, 

fermentación, horneado, envasado y almacenamiento) permitió mejorar la eficiencia 

operativa y reducir errores humanos. El seguimiento sistemático de parámetros críticos, 

junto con la verificación de equipos calibrados y el cumplimiento de prácticas de higiene, 

contribuyó al aseguramiento de la calidad en cada fase de producción. 

4.4. Los aportes más destacados a la empresa evidenciaron mejoras concretas en la gestión de 

la calidad, tales como la capacitación continua al personal, la implementación de medidas 

correctivas frente a deficiencias en infraestructura, el control de plagas y el fortalecimiento 

del procedimiento de etiquetado. Estas acciones no solo respondieron a hallazgos 

específicos detectados en planta, sino que además consolidaron una cultura de inocuidad 
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y mejora continua, orientada a cumplir con los requisitos normativos y con las expectativas 

de los consumidores.  

4.5. El control de calidad, aplicado de manera integral, constituye una herramienta estratégica 

para garantizar la competitividad y sostenibilidad de la empresa GRUPO ONCE S.A.C. en 

el mercado. 
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V. RECOMENDACIONES 

5.1. Recomendar una continua capacitación al personal antiguo y personal nuevo con la 

finalidad de minimizar las observaciones durante y al final del proceso. Asimismo, la 

importancia que generó las capacitaciones por parte de jefatura de calidad a los jefes de 

planta, panadería, envasado, desarrollo, almacén, distribución y logística con la finalidad 

del cumplimiento de los procedimientos y seguir con los estándares establecidos para una 

mejora continua en la empresa Grupo Once S.A.C. 

5.2. Recomendar la continua actualización e implementación de procedimientos e instructivos 

para estandarizar la producción, como también informar y dar seguimiento lo actualizado 

a los operarios. 

5.3. Se recomienda capacitación continua al personal de envasado con respecto a los 

parámetros de calidad con los cuales son liberados los productos finales. 

5.4. Se recomienda capacitación continua a todo el personal en las normas de seguridad 

alimentaria. 

5.5. Se recomienda capacitación de BPM y BPA al personal de transporte y almacén ya que 

ellos son los que realizan la carga a los vehículos de producto terminado. 
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VII. ANEXOS 

Anexo A. Lista de proveedores seleccionados y aprobados 

 



47 

 

Anexo B. Check list para la inspección de proveedores 

 



48 

 

 



49 

 

 



50 

 

 



51 

 

 



52 

 

 



53 

 

 

  



54 

 

Anexo C. Recepción de empaque 
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Anexo D. Recepción de sustancias químicas 
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Anexo E. Recepción de materias primas e insumos 
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Anexo F. Lista de capacitación 
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Anexo G. Etiqueta de advertencia de PNC 
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Anexo H. Control de cloro libre residual del agua 
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Anexo I. Control de visitantes 

 

  



Anexo J. Registro de control de ingredientes en envase de vidrio 
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Anexo K. Señales de infestación de plagas 

 

 


