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IMPLANTACION DE LA NORMA ISO 9001:2008 EN UNA FABRICA DE PAN
Y PRODUCTOS DE BOLLERIA Y PASTELERIA

El trabajo realizado tiene como objetivo la implantacién de un Sistema de Gestion de la
Calidad basado en la norma ISO 9001:2008 en una fabrica que elabora pan y productos
de bolleria y pasteleria. Panvivo, la empresa objeto de este estudio, esta situada en
Castejon, un municipio situado al sur de Navarra.

Con este trabajo se quiere conseguir que la empresa mejore el producto final, teniendo
en cuenta los posibles cambios de gusto o las sugerencias de los clientes, mejorar la
organizacion de la empresa y obtener una situacién competitiva respecto a las demas
empresas del sector, consiguiendo con ello mayores beneficios econémicos.

El trabajo esta compuesto por cinco documentos:

- Memoria: en ella se hace una presentaciéon de la empresa y del proceso
productivo de la misma (materias primas, tecnologia e ingenieria del proceso...)

- Manual de calidad en él se presentan las lineas directrices del sistema y el
compromiso de calidad de la empresa. Ademas, se presenta el organigrama
general de la empresa estableciendo las responsabilidades relativas a la calidad.

- Manual de procedimientos en €l quedan reflejados los procesos principales de
la empresa y cual es la funcion de cada uno de los departamentos. Se establecen
las responsabilidades de las tareas a realizar y se hace referencia a las
instrucciones y registros necesarios que se deben efectuar con el fin de llevarlas
a cabo.

- Manual de instrucciones de trabajo: este apartado comprende la
documentacién que usan los operarios en la produccion, describiendo las
operaciones que hay que realizar en cada proceso o en cada puesto de trabajo.
Esta documentacién debera ser revisada y controlada cada vez que se modifique
un proceso o método de trabajo.

- Manual de registros son documentos que recogen la evidencia de que se
cumpla tal y como se han establecido los distintos procedimientos e
instrucciones.

Debido a que es una empresa de pequefio tamafo y la cantidad de informacion no es
excesiva, los documentos se presentan en tres tomos distribuidos de la siguiente forma:

- Memoria.
- Manual de calidad, manual de procedimientos y manual de instrucciones.
- Manual de registros.
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1. INTRODUCCION A LA CALIDAD

1.1 Concepto de calidad

El término calidad ha sido definido por especialistas de muy diferentes maneras
tales como:

- Diccionario: “Propiedad o conjunto de propiedades inherentes a
algo, que permiten juzgar su valor. Buena calidad, superioridad o
excelencia. Carécter, genio, indole”.

- E.W. Deming: “La calidad solo tiene sentido en relacion con el
cliente, con sus necesidades, con la forma de utilizacion.

- Segun Norma Internacional ISO 8401:1986: “Propiedades del
producto o servicio que le confieren aptitud para satisfacer
necesidades expresas o implicitas del consumidor”.

Si se adapta la definicion de calidad al caso particular de los productos
agroalimentarios queda de la siguiente manera: “la calidad agroalimentaria, es decir
la referida a un conjunto de marcas o productos agroalimentarios, es un juicio ordinal
emitido por el consumidor, basado en las variables que éste considera de calidad”.

La Calidad ha experimentado un profundo cambio hasta llegar a lo que hoy
conocemos por Calidad Total, también denominado Excelencia. Inicialmente ese
enfoque era hacia la calidad del producto, después hacia los clientes y posteriormente
hacia todos los grupos de interés de la organizacién: clientes, accionistas, personas
de la plantilla, proveedores y sociedad en general. El enfoque por tanto se ha ido
ampliando progresivamente. En el siguiente cuadro queda reflejada la diferencia
entre el concepto de calidad pasado y el actual en la industria agroalimentaria.

BASADAEN METODO  UTILIZA OBJETIVOS  DE

GESTION
CALIDAD Detectar y Multiples Mejorar costes,
El control . reglas C ingresos y
AYER corregir . e
medidas beneficios
Una regla) Conseguir  ventaje
ggleAD S;reijcr?dra d Prevenir (Norma ISO competitiva
9 9000) defendible

Tabla N° 1 Concepto de calidad

Actualmente la calidad del producto esta basada en cumplir con las necesidades y

expectativas del cliente. Los clientes son cada dia mas exigentes y las empresas que
quieren ser mas competitivas tienen que ofrecer la maxima calidad en sus productos

y servicios, ademas de incorporar avances tecnoldgicos a sus procesos.



1.2 Concepto de gestion de la calidad

La gestion de calidad se define como el conjunto de caminos mediante los cuales se
consigue la calidad.

Por tanto, se podria definir como el modo en que la direccion planifica el futuro,
implanta los programas y controla los resultados de la funcion calidad. Estas
funciones son las actividades mediante las cuales alcanzamos la adecuacion al uso,
disefio, planificacion, control del proceso etc, con vistas a su mejora permanente.

Mediante la gestion de la calidad la gerencia participa en la definicion, analisis y
garantia de los productos y servicios ofertados por la empresa, interviniendo y
haciendo que se realicen las siguientes acciones:

» Definir los objetos de la calidad, incluyendo los intereses de la empresa y las
necesidades de los clientes.

* Conseguir que los productos estén conformes con dichos objetivos,
facilitando todos los medios necesarios para lograrlo.

» Evaluar y vigilar que se alcance la calidad deseada.

e Mejorar la calidad continuamente, convirtiendo los objetivos y la
consecucion de la calidad en un proceso dinAmico que evoluciona de modo
permanente, de acuerdo con las exigencias del mercado.

La implantacion de un sistema de gestion de la calidad 1ISO 9001:2008 trae consigo
un gran namero de beneficios como son:

Beneficios estratégicos:

» Establecimiento, alineacion y cumplimiento de objetivos.

» Establecimiento de indicadores de desempefio y evaluacion de éstos en el
comportamiento del personal de la organizacién.

» [Establecimiento de una plataforma que permita la implementacion exitosa de
estrategias.

» Desarrollo de una ventaja competitiva en calidad que no es facil ni rapido de
igualar por los competidores.

* Mejor planeacion de la operacion.

Beneficios comerciales:

* Posibilidad de exportar a mercados donde es un requisito el contar con
sistemas de gestion de la calidad ISO 9001:2008.

e Posibilidad de vender productos y servicios a entidades gubernamentales y
empresas que requieren que sus proveedores cuenten con sistemas de gestion
de la calidad.

» Disminucién de clientes insatisfechos.

e Disminucion de la pérdida de clientes por mala calidad en productos y/o
servicios.

* Mejorar la imagen y diferenciar los productos y/o servicios ofreciendo una
garantia adicional de que éstos cumplirAn con las especificaciones,
necesidades y expectativas de los clientes.



Beneficios financieros:

Los beneficios financieros pueden resumirse en el ahorro de costos relacionados
con:

Desperdicios innecesarios.

Retrabajos innecesarios.

Garantias aplicadas por una mala calidad.

Demandas de clientes.

Tiempos extras empleados por una mala calidad.

gk

Beneficios operacionales:

» Es una gran oportunidad para el analisis, simplificacion, mejoramiento y
documentacién del proceso productivo y administrativo que afecta
directamente a la calidad de los productos y/o servicios.

* Mejor control de los procesos productivos y administrativos que afectan a la
calidad de los productos y/o servicios.

 Mayor énfasis en la prevencién de problemas que en la correccién de
problemas.

* Eliminacion de las causas que originan los problemas en lugar de atacar
anicamente los efectos de los problemas.

* Confianza en la veracidad de las mediciones e inspecciones que se realicen.

* Mayor desarrollo del personal al disefiar, documentar e implantar la mejor
forma de hacer las cosas.

» Personal mejor cualificado al identificar sus necesidades de capacitacion y
capacitarlo.



1.3 Norma ISO 9001:2000

La normalSO 9000 es una familia de normas relacionadas con los sistemas de
gestion de la calidad, elaboradas por el Organismo Internacional de Organizacion,
mas conocido como ISO.

A lo largo del tiempo, las normas ISO 9000 han sufrido una continua evolucion que
se puede resumir de la siguiente manera:

En el aflo 1987 aparecio la primera edicion de las normas ISO 9000 con tres modelos
que eran:

* SO 9001:1994.
Modelo para el aseguramiento de la calidad aplicable al disefio, desarrollo,
produccion, instalacion y el servicio post-venta dirigida a las empresas del
sector de bienes de equipo y todas las empresas que realicen el disefio.

* 1SO 9002:1994:
Modelo para el aseguramiento de la calidad en produccion, instalacion y
servicio post-venta dirigida a sectores como el siderurgico, alimentacion,
aeronautica, construccion y todas las que no realicen disefio.

e SO 9003:1994:
Modelo para el aseguramiento de la calidad en inspecciones y pruebas,
dirigida al sector de almacenes distribuidores y centros de transformacion.

En el afio de 1994 se revisan las tres normas anteriores y se publica la 22 edicién de
las normas ISO 9001, ISO 9002 e ISO 9003 y estuvieron vigentes hasta el 14 de
diciembre del 2003.

Durante el afio 2000 se revisaron las normas ISO 9001:1994, ISO 9002:1994 e ISO
9003:1994 vy el 15 de diciembre de ese afio se publicé la norma ISO 9001:2000
Sistemas de gestion de la calidad. Esta norma contemplé un Unico modelo que
remplaza a los tres modelos anteriores.

La norma ISO 9001:2000 no solamente incorporé un cambio en su hombre sino un
cambio radical haciendo mucho énfasis en la efectividad del sistema de gestion de la
calidad y el mejoramiento del desempefio de las organizaciones.

Los cambios mas importantes que han sufrido las normas son:

 La mejora continua, dirigida a aumentar la efectividad y eficacia de la
organizacion para alcanzar los objetivos y la politica establecida.

* Un mayor enfoque a la satisfaccion del cliente. Las organizaciones dependen
de sus clientes y por lo tanto deberian comprender las necesidades actuales y
futuras de los clientes, satisfacer los requisitos de los clientes y esforzarse en
exceder las expectativas de los clientes. La medida de satisfaccion del cliente
permite conocer el grado de eficacia del Sistema de Calidad.



» Atencidn a los recursos tales como comunicaciéon y entorno de trabajo.

» Compatibilidad con otros sistemas de gestidén. Esta norma se ha alineado con
la norma ISO 14001:1996, con la finalidad de aumentar la compatibilidad de
las dos normas en beneficio de la comunidad de usuarios.

* Mejoras en la terminologia. Ello conlleva una interpretacion mas féacil:
sencillez de uso, lenguaje claro, facilmente traducible y comprensible.

1.3.1 Norma ISO 9001:2008

En noviembre del afio 2008, se publicé la nueva version de la Norma ISO 9001:2008.
Esta norma, mantiene de forma general la filosofia del enfoque a los procesos y los
principios de gestién de la calidad existentes, a la vez que sigue siendo genérica y
aplicable a cualquier organizacion independientemente de su actividad, tamafio 0 su
cardcter publico o privado.

Los cambios producidos estan enfocados fundamentalmente a mejorar o enfatizar
aspectos como:

« Laimportancia relevante del cumplimiento legal y reglamentario.

+ La alineacion con los elementos comunes de los sistemas ISO 14.001

+ Mayor coherencia con otras normas de la familia ISO 9.000

« Mejora del control de los procesos subcontratados.

« Aumento de comprension en la interpretacion y entendimiento de los elementos
de la norma para facilitar su uso.

« Eliminacion de ambigiedades en el tratamiento de algunas actividades.

En la empresa Panvivo se va implantar la Norma ISO 9001:2008 a toda la organizacion
de la empresa.



1.4 Documentacién del sistema

Después de la memoria, se presentan los documentos propios del Sistema de Gestién
de Calidad que contienen la documentacion necesaria para la implantacion de las
normas I1SO 9001:2008.

Para que resulte mas sencillo su entendimiento la documentacion debera tener una

estructura clara. Por ello se cre6 la Piramide de Calidad que se muestra a
continuacion:

MANUAL DE CALIDAD

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

INSTRUCCIONES
DE TRABAJO

REGISTROS

Grafico N° 1 Piramide de Calidad

Manual de calidad:

Es un documento que tiene como objetivo especificar la politica de calidad de la
empresa y la organizacion necesaria para conseguir los objetivos de aseguramiento
de la calidad. En él se describe el sistema de calidad de la empresa y se identifican
las responsabilidades en materia de calidad.

Manual de procedimientos:

Es el documento donde se explica y detalla como se va a poner en practica el Sistema
de Calidad descrito en el Manual de Calidad.

Los procedimientos deben explicar de forma clara los pasos a seguir para que se
pueda desarrollar completamente una actividad y los recursos humanos y técnicos
necesarios para realizarla.



Instrucciones de trabajo:

Es un documento en el cual se describe de forma precisa los métodos de trabajo de
actividades concretas. Es decir, las instrucciones indican de forma resumida la forma
de realizar operaciones puntuales, asi como mediciones, controles y verificaciones
gue sean necesarias para controlar el producto durante el proceso de elaboracién, asi
como su trazabilidad.

Los documentos deberan estar disponibles en cada puesto de trabajo.

Registros:

Un registro es un documento que recoge la evidencia de que se cumplen tal y como
se han establecido los distintos procedimientos e instrucciones. Los registros surgen
como consecuencia de la aplicacion del sistema.

Estos documentos deben ser conservados por la empresa, y deben tener un formato
determinado que facilite su estudio para detectar la causa de las no conformidades
que se puedan producir. Ademas, deben estar archivados en un sitio accesible y
seguro para poder ir poniendo al dia todos los datos y registros.



2. OBJETIVOS

Este Trabajo Fin de Carrera, desarrollado en la industria Panvivo de Castején
(Navarra), tiene los siguientes objetivos:

Andlisis de la situacion inicial de la empresa.
» Desarrollo de los puntos fuertes y débiles.

» Para los puntos débiles, propuesta de mejoras que ayuden en la implantacién
del Sistema de Gestion.

» Elaboracion de los documentos necesarios para la implantacién del Sistema:
- Memoria.
- Manual de calidad.
- Manual de procedimientos.
- Manual de instrucciones de trabajo.
- Manual de registros.

e Calculo del presupuesto que supone la implantacion del Sistema de Gestion
de la Calidad en la empresa Panvivo.

* Implantacion del Sistema de Gestidon de la Calidad segan norma ISO
9001:2008 en toda la organizacion de la empresa



3. PRESENTACION DE LA EMPRESA

3.1 Localizacién de la empresa

La empresa Panvivo se encuentra ubicada en el poligono industrial de Castejon de
Ebro (Navarra). Concretamente esta situado en la parcela 8, punto2.

El cédigo postal es el 31590 y el nimero de teléfono es 948 770 623.

En los anexos se afladen los planos gracias a los cuales queda determinada de forma
clara donde se ubica la nave de Panvivo. Los planos quedan distribuidos de la
siguiente manera:

e Anexo 1: Mapa de Navarra.

* Anexo 2: Plano de accesos.

* Anexo 3: Plano callejero de Castejon.

» Anexo 4: Imagen del poligono industrial de Castejon.
* Anexo 5: Plano de la planta de la fabrica.

* Anexo 6: Plano de distribucién.

3.2 Presentacion de la empresa

Panvivo es una empresa pequefia que lleva mas de quince afios elaborando pan y
productos de bolleria y pasteleria. Durante estos afios de trabajo la empresa Panvivo
ha mantenido los métodos tradicionales de elaboracion de estos productos
combinandolos con la incorporacién de nuevas tecnologias para asi mejorar el
proceso productivo y la calidad del producto final.

Hasta hace poco mas de un afio, Panvivo desarrollaba su labor en Alfaro. Sin
embargo, decidieron trasladarse a Castejon por diferentes motivos profesionales.

La fabrica esta formada solo por una nave, dentro de la cual se encuentran también
las oficinas. Ocupa una superficie de 950 metros cuadrados y dispone de otros 1.600
para posibles ampliaciones.

Panvivo desarrolla una actividad de panificacion-pasteleria y distribucion. La
manipulacion de los alimentos comprende desde la materia prima hasta la
distribucion del producto final.

Los productos elaborados pueden ser consumidos por toda la poblacion en general,
sin destacar un tipo de cliente en concreto a excepcién de personas alérgicas a alguno
de los ingredientes.

3.3 Organizacion de la empresa

La empresa esta formada por dos socios, Angel Zardoya Corral y Jesus Gil Gémez.
Ademas de estos socios, cuenta con un trabajador a jornada completa y tres
trabajadores a media jornada, aunque en un futuro no muy lejano pretende aumentar
esta cifra hasta 14 trabajadores.



Se fabrica diariamente tanto pan como productos de bolleria y pasteleria por la
mafana de Lunes a Sabado. El horario de trabajo es el siguiente:

* Los dos socios entran a trabajar a las 3 de la mafiana hasta las 3 de la tarde.
» El resto de los trabajadores entran a las 6 de la mafana y realizan 8 horas de
trabajo.

La organizacion de la empresa queda determinada de la siguiente manera:

) Gerentes
Angel Zardoya Corral
Jesus Gil Gémez

'

Operarios de produccion
( 4 trabajadores)

Como se puede observar, no existe ningun departamento claramente definido. La
empresa esta formada por los dos socios que crearon la empresa (Angel Zardoya
Corral y Jesus Gil Gbmez) y por cuatro trabajadores.

No solo producen los cuatro trabajadores encargados de produccién sino que también
los dos socios ayudan y supervisan la produccion.

El hecho de que Panvivo sea una empresa pequefia, conlleva que todos los
trabajadores de la empresa realicen todas las actividades necesarias ya que es
imposible una produccion en cadena.

La distribucion de los productos se realiza en tres vehiculos ademas de directamente
en el establecimiento propio, situado dentro de la nave.
Las furgonetas se desplazan cada dia de la semana a un lugar diferente:

- El'lunes van a Zaragoza

- El martes se dirigen a Soria

- El destino del miércoles es Logroiio

- Los jueves van hasta Tafalla

- Los viernes recorren los alrededores de la localidad de Castejon
(Monteagudo, Valtierra, Arguedas...)

3.4 Responsabilidades:

Gerentes:los dos socios son los responsables de todas las decisiones a tomar segun
la politica de la empresa y también son los encargados de regular su funcionamiento.
Ambos controlan el flujo del producto en todo momento. Entre sus responsabilidades
se encuentran también las relaciones laborales de la empresa, las decisiones de
compras y ventas, y son los encargados principales de la satisfaccion del cliente.
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Llevan a cabo todas las gestiones administrativas de la empresa, que engloban
principalmente la contabilidad, facturacion, néminas y el archivado de los
documentos para llevar todo al dia.

Ademas de tomar las decisiones, también actGan como un operario mas de
produccion y son los encargados de distribuir los productos en los vehiculos. Los dos
socios son los que primero entran a trabajar para preparar el pan y distribuir el
producto.

Operarios de producciéon:actualmente hay cuatro operarios de produccion que son

los encargados de realizar todo tipo de labores relacionadas directamente con la
elaboracion de los productos finales como el horneado, amasado... Ademas se
encargan de las tareas de limpieza y estan en la tienda de la empresa para vender los
productos diariamente.

3.5 Produccioén:

La empresa Panvivo elabora una gran variedad de productos de bolleria y reposteria.
La siguiente tabla muestra la produccién semanal aproximada de los productos mas
consumidos:

PRODUCTOS CANTIDAD (SEMANAL)
Barra de pan 2100 barras (300 diarias)
Palmeras 120 Kg.
Tortas de chinchorra 50 Kag.
Bollos rellenos 60 Kg.
Lazo chocolate 80 Kg.
Tarta manzana 24 Kg.
Magdalenas 200 Kg.
Espafolas 25 Kg.
Bizcochos 25 Kg.
Canas rellenas 15 Kg.
Croissant 25 Kag.
Mantecosas 50 Kg.
Pasteles pequefos 5 Kg.
Tartas variadas (chocolate, nata, hojaldre) 25/ 30 tartas

Tabla N° 2 Produccion Semanal
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4. DESCRIPCION DE LAS MATERIAS PRIMAS Y AUXILIARES

A continuacion se detallan los ingredientes, materias primas y materiales auxiliares
que se utilizan en la empresa Panvivo para la elaboracion de pan, bolleria y
pasteleria.

Las materias primas que se utilizan en la empresa son principalmente harina, agua,
sal y levadura.

Las materias auxiliares que se utilizan en Panvivo para la elaboracion de sus
productos son: huevos, aceite, chocolate, coco rallado, nueces, azlcar, margarina,
cabello de angel, nata, manteca de cerdo, mermelada, manzana fresca, glucosa y
diferentes mejorantes.

Como materiales auxiliares para el empaquetado y/o etiquetado se emplean : carton y
plastico.

A continuacion se explican de manera detallada las materias primas y auxiliares
anteriormente citadas.

4.1 Materias primas

4.1.1 Harina

Se define la harina como el producto de molturacion del trigo industrialmente limpio.
Las caracteristicas generales de esta materia prima son: humedad no superior a 15%,
la cantidad de gluten seco superior al 55% y el contenido en cenizas insolubles en
acido clorhidrico no sera superior al 3 por 1000, y debera estar exenta de toda clase
de impurezas independientemente de su origen.

Segun el producto que se desee fabricar (galletas, pasteles, bizcochos...), se
emplearan harinas con caracteristicas distintas.

La harina debe ser suave al tacto, de color natural, sin sabores extrafios a rancio,
moho, amargo o dulce. Debe presentar una apariencia uniforme sin puntos negros,
libre de insectos vivos 0 muertos, cuerpos extrafilos y olores anormales.
Su composicion debe ser:

Glicidos..........cevuv...e. 74-76%
Proteinas.........cc......... 9-11%
LipidOS......cvvvvvvinnneee. 1-2%
Agua.......cooceevieeennnn. 11-14%
Minerales................... 1-2%
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Las harinas almacenadas estan expuestas a los mismos peligros que el trigo. Estos
peligros pueden ser los originados por:

» Ataque de los insectos.

» Infeccion por hongos.

» Infeccién por bacterias.

» Oxidacion.

* El contenido de humedad de la harina.

Por ello es muy importante un almacenamiento correcto: envases integros y estiba
adecuada.

La harina que se utiliza en Panvivo proviene de la empresa “Azagra S.L.” y se
transporta en sacos de papel de 40kg.

4.1.2 Agua

El agua utilizada para la elaboracion de los productos proviene de la red de aguas
potables de consumo publico.

El agua es una de las materias primas mas importante en la panificacién, de su
calidad y cantidad depende el éxito de la panificacion. Este elemento es decisivo para
lograr una consistencia adecuada de la masa y el correcto desarrollo del pan en el
horno. Una masa dura, poco hidratada da como resultado un pan poco desarrollado y
de miga cerrada. Por el contrario, una masa bien hidratada permite obtener panes de
volumen y desarrollo de alveolos. La cantidad de agua necesaria para lograr un buen
desarrollo de la masa varia entre 64% y 70% sobre el peso de la harina.

La mezcla de la harina con el agua durante el amasado produce la formacién de la
red de gluten. En esta red quedan incluidos los granulos de almidon que conforman
la masa y retienen el G@ el vapor de agua durante la coccion en el horno. Ademas,

el agua permite disolver la sal, la levadura y los aditivos.

El agua suele clasificarse en dura, blanda y alcalina. El agua dura y blanda se
diferencian por el contenido o carencia de sales de calcio y magnesio; mientras que
la alcalina es la que contiene carbonato de sodio.
Aunque no suele tener demasiada incidencia en el desarrollo de la panificacion, es
importante saber que las aguas duras fortalecen el gluten y las blandas - alcalinas-
tienden a ablandarlo.

Para la elaboracion de productos panificados, lo fundamental es contar con agua
potable, no contaminada. Aunque parezca una obviedad, es fundamental medir la
cantidad de agua que utilizamos en cada amasijo y la temperatura de la misma para
poder tener parametros de control y regular el proceso de panificacion.

4.1.3 Sal

La sal que se utiliza en Panvivo la suministra le empresa “Diasa Industrial S.L.” en
bolsas de plastico de 20 kg.

13



El uso de sal en panificacion tiene unas funciones especiales y el afadir la dosis
correcta es uno de los condicionantes para conseguir una buena calidad en el pan.

Los efectos de la sal en el pan son los siguientes:

— Fortalece el gluten. La sal actia sobre la formacion del gluten reforzandole,
aumentando la fuerza y la tenacidad a medida que la dosificacion aumenta. La falta
de sal en la masa se manifiesta con masas blandas, pegajosas y suaves y la miga del
pan se desmorona. Por tanto la sal en la masa aumenta notablemente la firmeza y
mejora su manejo.

— Aumenta la absorcion de agua. Con la presencia de la sal en la masa el gluten
absorbe mas agua, es decir, aumenta la fijacion del agua al gluten, permitiendo
afladir mas agua en las masas. De tal forma que la humedad en el pan sera mayor,
aumentando también el agua retenida por el gluten.

— Inhibe la accion de las bacterias acidas. La sal reduce la acidez de la levadura por
su propiedad antiséptica. Retarda las fermentaciones del acido lactico y butirico.
También frena ligeramente la actividad proteolitica mejorando ligeramente aquellas
harinas con degradacion.

— Produce la corteza mas fina y crujiente. La sal favorece el colorido de la corteza y
le confiere un aspecto mas atractivo, de tal forma que el pan sin sal es siempre mas
palido y de peor aspecto en comparacion con el que si lleva sal.

— Da gusto y sabor al pan. Junto con algunas reacciones que se producen durante la
fermentacion y coccion, la sal mejora el aroma y el sabor del pan.

— Aumenta la conservacion del pan. La sal en el pan tiene la capacidad de aumentar
la retencion de humedad de la miga, prolongandose la conservacion del pan. Pero
también en los dias lluviosos o climas humedos la dosis elevadas de sal tienden a
revenir el pan.

— El incorporar la sal al comienzo del amasado o al final, depende del color de la
miga que se quiera obtener. Cuanto mas se tarde en incorporarla, el volumen del pan
sera mayor, la miga mas blanda pero el sabor del pan mas insipido.

La cantidad de sal que se incorpora al pan es del 2% con respecto a la harina, es
decir, 20 gramos por kilo de harina. Cuando el amasado es intensivo, es necesario
aumentar la cantidad de sal hasta un 2,2% para evitar la sobre oxidacion,
(blanqueamiento) y la carencia de sabor en el pan.

En las masas de bolleria con alto contenido en azUcar, la cantidad de sal varia entre
1,2% y 1,8% con respecto a la harina.
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4.1.4 Levadura

Las levaduras que se utilizan como materia prima son hongos microscépicos
unicelulares que son importantes por su capacidad para realizar la fermentacion de
glucidos, produciendo distintas sustancias. Las levaduras son abundantes en la
naturaleza, y se encuentran en el suelo y sobre las plantas. La mayoria de las
levaduras que se cultivan pertenecen al género Saccharomyces.

Segun el Cdodigo Alimentario la levadura prensada humeda es el producto obtenido
por proliferacion delSaccharomyces cerevisiake fermentacion alta, en medios
azucarados adecuados. Las principales caracteristicas de las levaduras prensadas son:
a) Color: pueden variar del blanco al crema.
b) Estabilidad: manteniendo el blogue de levadura en una cdmara a 30° C durante
un minimo de tres dias, no debe descomponerse ni desprender olores
desagradables.
c) Actividad fermentativa: sera capaz de fermentar los azUcares presentes en la
masa en un tiempo de tres o cuatro horas. En la reglamentacion correspondiente
indica el método estandar de determinacion.
d) Humedad: no superior al 75%.
e) Pureza: no contendra microorganismos patdgenos, cargas amilaceas, ni otras

materias extranas en la levadura.

La empresa proveedora de levadura es “Comercial Marin S.L.” que envia la levadura
en cajas de 20kg.
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4.2 Materias auxiliares.

4.2.1 Los mejorantes

El uso de aditivos es un hecho generalizado en la industria panadera. Utilizando
mejorantes, se aporta a la masa mezclas de aditivos autorizados que le suministran
las compafiias comerciales especializadas. Con los mejorantes, se pueden paliar los
efectos del amasado intenso y rapido.

La funcibn que cumplen los mejorantes es la de reforzar las caracteristicas de la
harina, para que la masa resultante pueda ser manipulada en un proceso mecanizado.
Asi, la masa tendra una buena capacidad de produccion y retencion de gas. Para que
éstos mantengan una buena estabilidad, a la par que un buen desarrollo, la aportaciéon
de un mejorante es una contribucion valiosa.

La consecuencia final sobre el producto, cuando se han utilizado el tipo y la dosis
adecuados es un mayor desarrollo de la pieza, mayor suavidad de la miga, buen color
y brillo de la corteza, que cruje suavemente sin desprenderse.

Los mejorantes comerciales, habitualmente, son una mezcla de tres tipos de materias
activas fundamentales: agentes oxidantes, emulsionantes y enzimas. Ademas, pueden
ir otras sustancias de acompafamiento, sean harinas de leguminosas, gluten o
gasificantes, cuya funcion es la de acomodar los mecanismos de actuacion
fundamentales, a usos mas especificos. Siempre existira un excipiente, la materia que
permite la mezcla de los diferentes ingredientes y la dosificacion posterior de los
productos: harina de trigo, carbonato calcico y otros.

El tipo de emulsionante utilizado en la formulacion, permite dividir los mejorantes
comerciales de panificacion en dos grandes familias: los mejorantes con lecitina, y
los que contienen ésteres del acido diacetil tartarico, o DATA. La diferente
naturaleza y propiedades de estos emulsionantes condiciona también la presentacion
y aplicacion de los productos que los contienen.

En todos los casos, el mejorante se incorpora en el inicio del amasado, ya que sus
componentes comienzan a actuar desde la formacion de la masa.
4.2.2 El huevo

Los huevos que utiliza la empresa Panvivo para la elaboracion de sus productos
llegan en tetrabriks de 10 kg y son suministrados por la empresa “Exclusivas Arnedo

S.L”.

Los huevos son un ingrediente importante en la composicion de algunos tipos de
panes y de casi todos los productos de bolleria y pasteleria.

Un huevo esta constituido por la siguiente estructura de fuera hacia dentro:

-Cascara. Compuesta por carbonato calcico. Representa el 12 por ciento del peso
del huevo y su color varia segun el plumaje de la gallina.
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La cascara esta recubierta por dos membranas que forman en los polos del huevo dos
camaras de aire. El tamafio de esta cascara determinara la calidad y el tiempo del
huevo; cuanto mayor es su tamafio mas tiempo ha transcurrido desde la puesta.

Tanto la cascara como las membranas son capas protectoras cuya funcidn es evitar
roturas o invasiones microscopicas en el huevo.

-Albumina o clara. Representa el 55 por ciento del peso del huevo. Es una
sustancia viscosa y transparente, soluble y se coagula y blanquea a la temperatura de
65° C. Es muy rica en agua y pobre en grasas.

-Yema. Representa el 33 por ciento del peso. Es la parte mas nutritiva del huevo y
su color depende de la alimentacién de la gallina. Esta compuesta principalmente por
agua y proteina mientras que es muy pobre en glucidos.

Los huevos, como producto natural, pueden presentar alteraciones microbiologicas:

- Salmonella: es un germen que contamina los alimentos. Proviene de los animales
portadores de la Salmonella (el huevo y sus derivados y la carne).

- Escherichia coli:Esta bacteria se encuentra en el tubo digestivo del hombre y
otros vertebrados. No suele ser patdégena pero en algunos casos vence los organismos
defensivos y ocasiona septicemia, peritonitis, hepatitis y otras infecciones.

- StaphylococcusEstas bacterias se encuentran facilmente en el agua, el suelo, el
polvo, parasitando en tegumentos y mucosas, y son frecuentemente causa de
infecciones.

Los huevos se deben conservar en frio, entre 5y 8° C, sacando del refrigerador sélo
aguellos huevos que vayan a ser utilizados.

4.2.3 El aceite

El aceite que se utiliza en la empresa es aceite de girasol y llega en contenedores de
1000 litros. La empresa proveedora es “Urzante S.L.".

El girasol es una planta con un tallo grueso y una flor grande, de color amarillo
cuando madura, que da un fruto con cascara, negruzco, del cual se puede obtener
aceite de girasol. El aceite de girasol también se utiliza para hacer jabon, velas,
barnices o pintura, asi como es un lubricante excelente. Sin duda, su uso mas
importante es como aceite comestible, ya que es el aceite de semillas mas usado en el
mundo.

El aceite de girasol se obtiene a partir de las semillas del gikdsihrithus annus

que son sometidas a un descascarillado. Posteriormente se trituran y se extrae el
aceite para finalmente refinarlo.
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El aceite de girasol esta constituido por grasa en su mayor parte. En su composicion

sobresalen con diferencia los acidos grasos poliinsaturados, entre los que destacan el
acido linoleico y el acido linolénico. Estos acidos grasos se consideran esenciales y

deben proporcionarse diariamente a través de los alimentos, ya que no pueden ser
sintetizados por nuestro organismo.

El aceite de girasol también aporta grasa monoinsaturada en forma de &acido oleico,
pero en menor cantidad que la que encontramos en el aceite de oliva. Ademas hay
gue destacar su alto contenido en vitamina E.

4.2.4 El chocolate

El chocolate es la mezcla de cacao y azucar y debe contener como minimo un 31%
de manteca de cacao y un 35% de componentes de cacao, expresados sobre materia
seca.

En la empresa Panvivo se emplea el chocolate con dos fines diferentes:

- Para la cobertura de diferentes pastas ( magdalenas, palmeras, roscos...)
y tartas.
- Como relleno de tartas, brazos de gitano y bolleria en general.

Para la elaboraciéon de ambos tipos de productos, el chocolate se afiade después de
gue los productos pasen por el horno.

La empresa suministradora de chocolate es “T500 Puratos”. Esta empresa presenta su
producto en cajas de carton de 20kg.

4.2.5 Coco rallado

El fruto que es utilizado pertenece a la familia de las Palmaceas. Esta planta es
propia de las islas de clima tropical y subtropical del océano Pacifico, aunque su
cultivo se ha extendido por Centroamérica, el Caribe y Africa tropical. Ademas es un

fruto del cual se puede disponer en cualquier época del afio.

La forma de este fruto es redondeada, presentando una cascara externa, correosa o
fibrosa, de 4 6 5 centimetros de espesor, con pelos fuertemente adheridos a la nuez.
Le sigue una capa intermedia y fina y otra mas dura que dispone de tres orificios
préximos entre si, con una disposicion triangular y situados en el apice. Uno de
dichos orificios es vulnerable a la presion, lugar por donde puede derramarse el agua
de coco antes de romper la cascara y es donde se encuentra la semilla. La pulpa
contiene en su cavidad central el agua de coco, un liquido azucarado que se
encuentra en una cantidad aproximada de 300 mililitros, encerrada en el interior.

Respecto al color, la cadscara externa es amarilla o anaranjada y la pulpa es la parte

comestible y de color blanco. El coco es un fruto muy aromatico y de sabor intenso y
agradable.
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La cosecha del coco varia segun el tipo de produccién, sobre todo de enero a julio. Si
se comercializa como fruta fresca o se destina a la industria con fines de envasar
agua, la cosecha se efectia cuando el coco tiene entre 5y 7 meses. En esta época el
contenido de azucar y agua es muy elevado y el sabor es mas intenso.

Si se destina a la produccion de coco rayado o deshidratado, la cosecha se realiza
cuando los cocos caen al suelo o cuando uno de los cocos de un racimo esta seco.
Estos cocos permanecen en la planta durante 12 meses.

La composicion del coco varia a medida que éste madura. La grasa constituye el
principal componente tras el agua y es rica en acidos grasos saturados (88,6% del
total), por lo que su valor calérico es el mas alto de todas las frutas. Aporta una baja
cantidad de glacidos y menor aun de proteinas. Asimismo, el coco es rico en sales
minerales que participan en la mineralizacion de los huesos (magnesio, fosforo,
calcio) y en potasio. En cuanto a otros nutrientes, destaca su aporte de fibra Destaca
ademas su contenido de vitamina E, de accion antioxidante y de ciertas vitaminas
hidrosolubles del grupo B, necesarias para el buen funcionamiento de nuestro
organismo.

El coco que utiliza Panvivo es de la empresa “Viejo Almendro S.L.” y viene en sacos
de 25kg. Previamente el coco ya ha sufrido el proceso de rallado.

4.2.6 Las nueces

La nuez es un fruto seco y maduro que en Espafa se localiza sobre todo en las zonas
bajas del norte y en las montafias del sur de la Peninsula. La nuez madura entre los
meses de agosto y octubre, siempre y cuando exista un clima templado y ligeramente

hamedo.

Es un fruto muy energético y rico en proteinas, vitaminas, minerales y fibra. Hay que
destacar su alto contenido en vitamina B (sobre todo vitamyng B, asi como su
riqueza en acido linoleico.

Otros nutrientes importantes y que forman parte de las nueces son el acido félico, el
fosforo, el potasio, el selenio, el cobre el calcio, el magnesio y la vitamina A.

Ademas las nueces contienen algo de vitamina C, cosa muy rara dentro del grupo de
los frutos secos.

Las nueces que se utilizan en Panvivo son de la empresa “Viejo Almendro S.L.” y
llegan en cajas de 20kg.

4.2.7 El azacar
El azlUcaro sacarosa se obtiene de la cafia de azucar (de su tallo) o de la remolacha.
El 70% del azdcar del mundo se consigue de la cafia de azucar y el 30% de la

remolacha. Los principales productores de azucar en el mundo son: Brasil, India,
Europa, China, EEUU, Tailandia, México, Australia, Pakistan y Rusia.
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Con el azucar se fabrican todos los productos de la industria de la golosina y es base
fundamental en la pasteleria y la elaboracion de los chocolates.

El azucar tiene otras utilidades, que no son las alimenticias: es conservante del sabor
en las conservas de frutas; es antioxidante, evita la formacién de 6xidos en hierro; se
utiliza como excipiente y agente granulador y tensoactivo en jabones, productos de

belleza y tintas.

Respecto a las propiedades nutricionales, el aztcar contiene cantidades considerables
de vitamina A, By Bx.

El azdcar que se emplea en Panvivo es de la empresa “Diasa Industrial S.L” y se
presenta en sacos de 20kg.

4.2.8 La margarina

Las margarinas son grasas semisélidas con aspecto similar a la mantequilla pero mas
untuosas.

Se obtienen mediante procedimientos industriales a partir de grasas insaturadas de
origen vegetal (margarina 100% vegetal) o bien a partir de grasas de origen animal y
vegetal mezcladas (margarinas mixtas).

Las margarinas 100% vegetales se obtienen a partir de grasas con un elevado
porcentaje de acido linoleico, una parte del cual debe ser saturado con hidrégeno
para que el alimento sea mas estable. A pesar de todo, la cantidad de grasa saturada
en estas margarinas es inferior a la que aporta la mantequilla.

El ingrediente mayoritario de la margarina es la materia grasa, compuesta por aceites
vegetales (de maiz, girasol, soja) y otras grasas. El segundo ingrediente es el agua.
Con la materia grasa y el agua se forma la emulsion.

Los emulgentes (aditivos alimentarios) permiten que el agua y el aceite, que son
liquidos inmiscibles, permanezcan unidos, ademas de conseguir alimentos con menos
grasa y menos calorias. Por otro lado, a mucha de las margarinas se les afiade un
poco de sal como conservante.

La margarina es una excelente fuente de vitamina A y E, aunque generalmente se les
afaden mas vitaminas (A, D, E y 8riboflavina).

La empresa que provee a Panvivo es “T 500 Puratos” y el envase de la margarina son
cajas de 20kg.
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4.2.9 Cabello de angel

El cabello de angel es un dulce, elaborado con las fibras caramelizadas de la pulpa de
varias frutas de la familia de las cucurbitaceas. Segun el pais y la region, se emplean
Cucurbita maxima (la calabaza o zapallo gigane)ficifolia (el cayote, chiverre,

cidra cayote o0 alcayota) o Sechium edalayote).

El dulce resultante, que consta de filamentos delgados de color dorado, se emplea
como relleno para pasteles y tartas, por ejemplo se usa como relleno de cocas,
ensaimadas o empanadillas dulces.

El cabello de angel que se adquiere en Panvivo es de la empresa “T500 Puratos” y
viene en cubos de plastico de 20kg.

4.2.10 La nata

La nata es un producto lacteo rico en materia grasa, que se obtiene de la leche por
reposo o centrifugacion.

Se denomina nata o nata de vaca al producto como tal obtenido exclusival
partir de la leche de vaca. En caso de que se elabore compteckdente de otri
especies animales (oveja, cabra) se debe indicar en su denominacion la e
especies animales (en caso de mezcla de leches) de la cual procede la leche
para tal fin.

Su grasa, al igual que todos los productos lacteas;aen acidos grasos satura
y colesterol, por lo cual se aconseja un consumo moderado

Destaca su aporte en vitamina A, que supera unas seis veces, e incluso
contenido de la leche entera de la que procede, si bien es inferior al contenido de la
mantequilla. Igualmente, aunque en menor proporcion, es rica en vitam

Respecto a su aporte mineral, destaca la presencia de calcio, aunque en ¢
inferiores a la leche de partida.

Este producto es suministrado a Panvivo por la empresaéC@hMarin S.L” er
envases de litro y medio.

4.2.11 Manteca de cerdo

La manteca es el cuerpo graso obtenido de calentar exclusivamente el tejido adiposo
acumulado en los tejidos del térax y abdomen del cerdo separando después la grasa
fundida. Sin embargo, actualmente la manteca que se produce a nivel industrial
elabora el producto a través de la fusion de todas las grasas de todo el cuerpo del
cerdo. Suele llevar adicionada una cantidad de agua que le produzca ablandamiento y
le de untuosidad.
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La composicién varia con la especie, alimentacion y estacion del afio en que se
obtiene. En general, se puede decir que es mezcla de oleina y estearina, con mayor
frecuencia de oleina.

La manteca de cerdo que se adquiere en Panvivo es de la empresa “Comercial Marin
S.L” y viene en cajas de 20kg.

4.2.12 La mermelada

La mermelada es un alimento en el que el azlcar esta intimamente mezclado con la
fruta que previamente ha sido tamizada. La proporcion de fruta y azucar varia en
funcion del tipo de mermelada, del punto de maduracion de la fruta y de otros
factores.

Cuando la mezcla alcanza una determinada temperatura, el &cido y la pectina de la
fruta reaccionan con el azucar haciendo que al enfriarse quede solida la mezcla. Para
gue se forme la mermelada es importante que la fruta contenga pectina.

Las principales caracteristicas que debe tener una buena mermelada apta para el
consumo humano son:

- Contenido adecuado de calorias.

- Sabor asociado a la fruta.

- Acidez media.

- Consistencia y aspecto agradable.

- Color acorde a la fruta.

- Aroma agradable.

La mermelada que se emplea en Panvivo es de la empresa “T500 Puratos” y se
presenta en cubos de 10kg.

4.2.13 Manzana fresca

Existen mas de mil variedades de manzanas en todo el mundo, si bien, la gama que
nos ofrece el mercado es limitada.

Desde el punto de vista nutritivo la manzana es una de las frutas mas completas y
enriguecedoras en la dieta. Un 85% de su composicién es agua. Los azlcares, la
mayor parte fructosa (azucar de la fruta) y en menor proporcion, glucosa y sacarosa,
de rapida asimilacién en el organismo, son los nutrientes mas abundantes después del
agua. Es fuente de vitamina E o tocoferol y aporta una escasa cantidad de vitamina
C. Es rica en fibra y entre su contenido mineral sobresale el potasio.
Contiene ademas flavonoides y quercitina con propiedades antioxidantes.

Las manzanas se reciben en barquillas y son suministradas por la empresa “Frutas
Vergasa’.
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4.2.14 La glucosa

La glucosa industrial es un almibar formado a partir de la harina de maiz o trigo.
También se encuentra en algunos frutos en cantidades limitadas (generalmente como
“fructosa”).

La glucosa es de mucho uso en la reposteria, para la elaboracion de rellenos y en la
elaboracion de caramelo y golosinas.Su presentaciéon es en forma de una miel
transparente sin olor ni sabor, aunque también existe la glucosa en polvo (conocida
como “dextrosa”).

La glucosa que se emplea en Panvivo es de la empresa “Diasa Industrial S.L” y se
recibe en envases de 30kg.
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4.3 Materiales auxiliares.

4.3.1 Carton:

Las cajas que se utilizan para empaquetar los productos de Panvivo estan hechas con
carton plano. Estas son transportadas dobladas por lo que se reduce el espacio que
ocupan.

El tamafio de caja que mas se usa en la empresa es de 510mm*310mm*67mm Yy en
cada una de ellas se introducen 2kg de producto.

Las cajas de cartdn actian como proteccién mecanica de los productos elaborados y
comunican todos los datos relacionados con el producto que tienen en su interior.

Las bandejas que se emplean en Panvivo también estan fabricadas con carton.
Gracias a estas bandejas se mejora la presentacion del producto y es una manera facil
de transportar los productos de bolleria y reposteria. Se utilizan sobre todo para la
venta directa en la tienda y como forma de presentacion en el mostrador de la tienda.
En la empresa se emplean tres tipos de bandejas: grandes, medianas (las mas usadas)
y pequenas.

4.3.2 Plastico:

En la empresa se utiliza plastico con dos fines diferentes: para proteger los productos
dentro de las cajas de cartén y para envolverlos y ser transportados en bolsas.

Cuando las pastas se presentan dentro de las cajas de carton, también se protegen por
dentro con una bolsa de plastico la cual evita el contacto entre el carton y el
producto. La bolsa tiene unas dimensiones de 520mm*480mm.

En muchas ocasiones, sobre todo para la venta directa en la tienda y de pequefias
cantidades, se utilizan para la distribucion de los productos bolsas de plastico.
Estas bolsas tienen unas dimensiones de 300mm*400mm.

Una gran ventaja por la que se utiliza el plastico como envoltorio de los alimentos es

que permite ver el contenido el la bolsa, lo que mejora la comercializacion del
producto.
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5. DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS
FINALES

La empresa Panvivo, como ya se ha mencionado anteriormente, se dedica a la
elaboracion de pan y productos de bolleria y reposteria.

A continuacion se detallan las caracteristicas principales de cada uno de los
productos que se elaboran en la empresa:

GRUPO 1.
- PAN:
Ingredientes Agua, sal, harina de trigo, levadura y mejorante (harina
de trigo, espesante E-412, antiapelmazante E-170, emulgente E-427e,
agente de tratamiento de las harinas: acido ascorbico y enzimas).
Vida util: 24 horas desde la fecha de elaboracion.
Envasado/ Condiciones de conservacidoonservar a temperatura
ambiente
Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos).
- PAN INTEGRAL:
Mismas caracteristicas que en el pan normal con la Unica diferencia
de que la harina de trigo debe de ser integral.
- PAN SIN SAL:
Mismas caracteristicas que en el pan normal. La Unica diferencia es
gue no se utiliza sal en el proceso de elaboracion.
GRUPO 2:

- MAGDALENAS, ESPANOLAS, SOBADA DE BIZCOCHO,
BIZCOCHO, MULATAS Y NEGRITAS:

Ingredientes Huevos, azucar batido, aceite de girasol, harina de trigo
e impulsor (gasificante: E-450i y E-500i, antiapelmazante: E-516,
E-170 y almidén de trigo).

Vida util: 1 /2 meses desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en

bolsas/ conservar a temperatura ambiente.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo y semillas de
girasol.
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GRUPO 3

GRUPO 4:

GRUPO 5:

PALMERA GIGANTE, PALMERA GORDA, LAZO BLANDO,
CORONAS, PASTEL DE CABELLO DE ANGEL, CANAS DE
CABELLO O DE CHOCOLATE:

Ingredientes Hojaldre (sal, manteca de cerdo, agua, harina de trigo,
margarina), cabello de angel (pulpa de cabello de angel, azucar,
glucosa, aditivos estabilizantes: E-406, conservantes: E.211 y E-202,
regulador de la acidez: E-330 y aroma natural) o margarina batida o
cobertura vegetal de chocolate (azlcar, grasa vegetal hidrogenada,
polvo de cacao desgrasado, suero de leche, emulsionantes: E-322,
E-492, E-476 y aroma).

Vida util: 1 /2 meses desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en

bolsas y secundario en cajas de cartdn / conservar a temperatura
ambiente.

Poblacion de consumidores destindoda la poblacién en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo y leche.

TARTA DE MANZANA, PLUM CAKE, COCA DE CREMA,
PASA-NUEZ, CHOCO FRUTI:

Ingredientes Satin o mufis (azlcar, harina de trigo, aceite vegetal,
almidon modificado: E-1414, suero de leche, gasificantes: E-500ii y
E-450i, emulgentes: E-471, E-472b y E-481, gluten de trigo, sal,
estabilizantes: E-322 y E-412 y aroma), aceite, huevos, agua y crema
(agua, azucar, anti-moho, propionato de calcio, cremi 4*4) o
manzanas, nueces, pasas o frutas escarchadas.

Vida util: 2 semanas desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en caja

de cartdn para la tarta de manzana y para los demas envase primario
en bolsas y secundario en cajas de cartdon. / Conservar en
refrigeracion.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo, leche y
nueces.

ROSCOS, ROSQUILLAS:

Ingredientes Huevos, azlcar, aceite de girasol, harina de trigo,
cobertura vegetal de chocolate (azlcar, grasa vegetal hidrogenada,
polvo de cacao desgrasado, suero de leche, emulsionantes: E-322,
E-492, E-476 y aroma) o bafio blanco (clara de huevo y azucar),
mana (azucar de colores).

Vida util: 4 meses desde la fecha de elaboracion.
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GRUPO 6:

GRUPO 7:

GRUPOQO 8:

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en

bolsas y secundario en cajas de cartdn. / Conservar a temperatura
ambiente.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo, leche.

COCOs:

Ingredientes Coco rallado, huevos, glucosa y azucar.

Vida util: 5 meses desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacidBnvase primario en

bolsa y secundario en cajas de carton. / Conservar a temperatura
ambiente.

Poblacion de consumidores destindoda la poblacién en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos) y huevo.

GALLETAS:

Ingredientes Margarina, huevos, azlcar, aceite de girasol y harina
de trigo.

Vida util: 1 afio desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacidBnvase primario en

bolsa y secundario en cajas de carton. / Conservar a temperatura
ambiente.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo y semillas de
girasol.

GALLETAS INTEGRALES:

Ingredientes Satin integral (azlcar, harina de trigo, aceite vegetal,
almidon modificado: E-1414, suero de leche, gasificantes: E-500ii y
E-450i, emulgentes: E-471, E-472b y E-481, gluten de trigo, sal,
estabilizantes: E-322 y E-412 y aroma), huevos, azdcar moreno,
margarina, harina de trigo, semillas de linaza y copos de avena.

Vida util: 4 / 5 meses desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en

bolsa y secundario en cajas de carton. / Conservar a temperatura
ambiente.
Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,

excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo, leche y
semillas de linaza.
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GRUPO 9:
- PASTAS DE TE:

Ingredientes Margarina, huevos, azucar, harina de trigo y cereza
confitada o chocolate o mermeladas (fresa, albaricoque o naranja).
Vida util: 4 /5 meses desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en

bolsa y secundario en cajas de carton. / Conservar a temperatura
ambiente.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos) y huevo.

GRUPO 10:
- TORTAS DE CHINCHORROS:
Ingredientes masa de pan, azucar y chinchorras (manteca de cerdo).
Vida util: 1 mes desde la fecha de elaboracion.
Envasado/ Condiciones de conservacidBnvase primario en
bolsa y secundario en cajas de carton. / Conservar a temperatura
ambiente.
Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos).
GRUPO 11:
- TEJAS DE ALMENDRA:
Ingredientes Almendra, huevos, azucar, margarina y harina de trigo.
Vida util: 6 meses desde la fecha de elaboracion.
Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en
bolsa y secundario en cajas de carton. / Conservar a temperatura
ambiente.
Poblacion de consumidores destindoda la poblacidén en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo y almendras.
GRUPO 12:

- MANTECADOS DE ALMENDRA:

Ingredientes Manteca de cerdo, azucar, huevos, harina de trigo y
almendras.

Vida util: 10 meses desde la fecha de elaboracion.
Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en

bolsa y secundario en cajas de carton. / Conservar a temperatura
ambiente.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo y almendras.

28



GRUPO 13:

GRUPO 14:

GRUPO 15:

TARTAS, BRAZOS DE GITANO:

Ingredientes Bizcocho (huevos, azucar, harina de trigo y
emulsionante), relleno: nata (nata liquida y azucar) o crema ( agua,
azucar, anti.-moho: propionato de calcio; cremi 4*4: azUcar,
almidon modificado E-1414. suero de leche, grasa vegetal
alimentaria, dextrosa, salvado de trigo, malta tostada, malta tostada
negra, harina de soja, humectante: E-420, estabilizante: E-415, sal y
aromas) y adorno (mermelada o chocolate).

Vida util: 2 dias en refrigeracion y 2 meses en congelacion desde la
fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en caja

de cartdn. / Una vez descongelada conservar en refrigeracion.
Poblacion de consumidores destindoda la poblacién en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo, leche y soja.

BOCADITOS, PETISUS, CAFETEROS:

Ingredientes Agua, harina de trigo, manteca de cerdo y relleno: nata
(nata liquida y azucar) o crema ( agua, azucar, anti.-moho: propionato
de calcio; cremi 4*4: azucar, almidon modificado E-1414. suero de
leche, grasa vegetal alimentaria, dextrosa, salvado de trigo, malta
tostada, malta tostada negra, harina de soja, humectante: E-420,
estabilizante: E-415, sal y aromas).

Vida util: 2 dias en refrigeracion y 2 meses en congelacion desde la
fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en caja

de cartén o bandeja. / Una vez descongelada conservar en
refrigeracion.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo, leche y soja.

CROISSANT:

Ingredientes Agua, harina de trigo, azucar, levadura, huevo
pasteurizado, gluten de trigo, sal dextrosa, mejorante (harina de trigo,
espesante E-412, antiapelmazante E-170, emulgente E-427e, agente
de tratamiento de las harinas: acido ascérbico y enzimas) y margarina
vegetal (grasas y aceites vegetales hidrogenados, agua, emulgente
E471, acidulante E-330, aromas y colorante E-160b), relleno: nata
(nata liquida y azucar) o crema ( agua, azucar, anti.-moho: propionato
de calcio; cremi 4*4: azucar, almidon modificado E-1414. suero de
leche, grasa vegetal alimentaria, dextrosa, salvado de trigo, malta
tostada, malta tostada negra, harina de soja, humectante: E-420,
estabilizante: E-415, sal y aromas) o crema de cacao (sacarosa, polvo
de cacao semidesgrasado, aceite de girasol, emulsionante E-322 y
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GRUPO 16:

GRUPO 17:

aroma de vainilla).

Vida util: croissant sin relleno, 1 mes desde la fecha de elaboracion.
Croissant relleno de chocolate, 1 mes en refrigeracién desde la fecha
de elaboracion. Croissant relleno de crema, 12 dias en refrigeracion
desde la fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en caja

de cartén o bandeja. / Una vez descongelada conservar en
refrigeracion.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo, leche y soja.

BOLLOS, TRENZAS:

Ingredientes Huevos, levadura, azucar, harina de trigo, agua y
relleno: nata (nata liquida y azucar) o crema ( agua, azucar, anti.-
moho: propionato de calcio; cremi 4*4: azucar, almidon modificado
E-1414. suero de leche, grasa vegetal alimentaria, dextrosa, salvado
de trigo, malta tostada, malta tostada negra, harina de soja,
humectante: E-420, estabilizante: E-415, sal y aromas).

Vida util: 2 dias en refrigeracion y 2 meses en congelacion desde la
fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacidBnvase primario en caja

de cartdn o bandeja. / Una vez descongelada conservar en
refrigeracion.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo, leche y soja.

BREVAS:

Ingredientes Levadura, margarina, azucar, harina, agua y

relleno: nata (nata liquida y azucar) o crema ( agua, azucar, anti.-
moho: propionato de calcio; cremi 4*4: azucar, almidén modificado
E-1414. suero de leche, grasa vegetal alimentaria, dextrosa, salvado
de trigo, malta tostada, malta tostada negra, harina de soja,
humectante: E-420, estabilizante: E-415, sal y aromas).

Vida util: 2 dias en refrigeracion y 2 meses en congelacion desde la
fecha de elaboracion.

Envasado/ Condiciones de conservacioBnvase primario en caja

de cartén o bandeja. / Una vez descongelada conservar en
refrigeracion.

Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), leche y soja.
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GRUPOQO 18:
- MAGDALENAS RELLENAS:

Ingredientes Magdalenas (huevos, azucar batido, aceite de girasol,
harina de trigo e impulsor) y relleno: mix vegetal con cacao (azulcar,
grasa vegetal hidrogenada, polvo de cacao desgrasado, suero de
leche, emulsionantes: E-322, E-492, E-476 y aroma).

Vida util: 2 semanas en refrigeracion desde la fecha de elaboracion.
Envasado/ Condiciones de conservacidBnvase primario en bolsa

y secundario en caja de carton / conservar en refrigeracion.
Poblacion de consumidores destintoda la poblacion en general,
excepto personas alérgicas al gluten (celiacos), huevo y leche.
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6. TECNOLOGIA DEL PROCESO

6.1 _DIAGRAMAS DE FLUJO

A continuacién se van a detallar todos los diagramas de flujo necesarios en la
empresa Panvivo.

Los primeros diagramas de flujo son los del pan. En Panvivo se fabrican tres tipos
diferentes de pan y cada uno de ellos tiene su diagrama de flujo:

- Diagrama 1: Pan hueco (grupo 1).
- Diagrama 2: Pan sin sal (grupo 1).
- Diagrama 3: Pan integral (grupo 1).

Los siguientes diagramas de flujo son los correspondientes a las pastas, tartas,
pasteles y galletas. Estos alimentos se han agrupado en grupos segun el proceso de
fabricacion:

- Diagrama 4: Magdalenas, espafiolas, sobado de bizcocho vy
bizcocho.(grupo 2).

- Diagrama 5: Palmera gigante, palmera gorda, lazo blando, coronas,
pastel de cabello de angel, cafias de cabello de éangel o de
chocolate.(grupo 3).

- Diagrama 6: Roscos, rosquillas y mantecados de almendras. (grupos 5y
12).

- Diagrama 7: Croissant con nata, croissant con crema y croissant con
chocolate. (grupo 15).

- Diagrama 8: Brevas con nata y brevas con crema. (grupo 17).

- Diagrama 9: Cocos, galletas, galletas integrales, tarta de chinchoras y
tejas de almendras. (grupos 6,7,8,10y 11).

- Diagrama 10: Pastas de té. (grupo 9).

- Diagrama 11: Bollos de nata, trenzas con crema y magdalenas rellenas.
(grupos 16y 18).

- Diagrama 12: Bocaditos, petitsus y cafeteros. (grupo 14).

- Diagrama 13: Tarta de manzana, plumn cake, coca de crema, pasa-nuez
y choco fruti. (grupo 4).

- Diagrama 14: Tartas y brazos de gitano. (grupo 13).
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1. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DEL PAN.

l

RECEPCION DE
MATERIAS PRIMAS

ALMACENAMIENTO
T2 AMBIENTE

ALMACENAMIENTO T2
REFRIGERACION

Harina

4

DOSIFICACION | Sal
Agua > Mejorante

Levadura

' v

AMASADO

v

DIVISION

v

BOLEADO

v

PRE-FREMENTACION

v

FORMADO

v

FERMENTACION
Ta: 26°C: H.R: 85%
(durante 90 min)

v

CORTE

'

COCCION
Ta: 220-240°C
Durante 35 min

v

ENFRIADO
v

DISTRIBUCION

33



2. DIAGRAMA DE FLUJO DE LA FABRICACION DEL PAN SIN SAL
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3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DEL PAN
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4. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS

GRUPO 2.
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5. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS

GRUPO 3.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE

PASTAS GRUPOS 5

Y 12.
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8. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS GRUPOS 15.
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9. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE

PASTAS GRUPOS 17.
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS GRUPOS 6, 7, 8, 10 Y 11.
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11. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS GRUPO 9.
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12. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS GRUPOS 16 Y 18.
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13. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTELES GRUPO 14.
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MATERIAS PRIMAS
[
ALMACENAMIENTO ALMACENAMIENTO T2
T2 AMBIENTE REFRIGERACION
I I
Manteca de cer ¢
Agua »  DOSIFICACION
Harina ¢
ESCALDADO
AMASADO
FORMADO
v
¢ ALMACENAMIENTO
COCCION (T2:250°C
durante 19 min).
ENFRIADO
Nata v E:ama v v Chocolgte
RELLENO RELLENO RELLENO
¥ v \
BocaditoS y cafeteros PetltIus y cafeteros Cafeteros
Chocolate DECORADO
Azlcar glas—»
v «

ENVASADO

v

ALMACENAMIENTO A T°
REFRIGERACION

v

DISTRIBUCION
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14. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
TARTAS GRUPO 4.

- RECEPCION
RECEPCION DE DE ENVASES
MATERIAS PRIMAS
[
ALMACENAMIENTO ALMACENAMIENTO T2
T2 AMBIENTE REFRIGERACION
I [
Manteca de cer ¢ Huevo
Agua > DOSIFICACION < Agua
v v
AMASADO / BATIDO ALMACENAMIENTO
FORMADO
l Manzanas l Pasas l Crema l Nueces l Frutas
DECORADC DECORADC DECORADC DECORADC DECORADC
Tarta de Plumn Coca de Pasa-nuez Choco
manzana cake crema fruit

'

COCCION (Tarta de manzana
T2:210°C durante 90 min ; los
demds T2:210°C durante 60 min|).

v

ENFRIADO

v

ENVASADO

v

DISTRIBUCION
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15. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
TARTAS GRUPO 13.

- RECEPCION
RECEPCION DE DE ENVASES
MATERIAS PRIMAS
[
ALMACENAMIENTO ALMACENAMIENTO T2
T2 AMBIENTE REFRIGERACION
| [
Harina ¢ Huevo
Azlcar—» DOSIFICACION — Emulsionante
v v

AMASADO / BATIDO

v

ALMACENAMIENTO

FORMADO

v

COCCION (T2:230°C

durante 12 min).

Chocolate Mermelada
Nata Crema

DECORADO

v

ENFRIADO

Tartas y brazos de gitano

v

ENVASADO

v

ALMACENAMIENTO A T°

REFRIGERACION

v

DISTRIBUCION
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6.2 DESARROLLO DE LA TECNOLOGIA DEL PROCESO

A continuacion se exponen las distintas etapas que tienen lugar en los diferentes
procesos de elaboracion:

Proceso de elaboracion de pan

Recepcidon de materias primas:

Las materias primas llegan a la empresa en sus respectivos envases. Las
caracteristicas de la recepciéon se han indicado anteriormente (temperatura de
recepcion, forma en que se recibe la materia prima, peso....).

Almacenamiento de materias primas:

Una vez recibidas las materias primas, éstas son almacenadas segun las necesidades
de temperatura y segun las necesidades de produccion. El agua, la harina y la sal se
almacenan a temperatura ambiente mientras que la levadura se almacena a
temperatura de refrigeracion.

Pesado:

Los distintos ingredientes que entran a formar parte de las masas deben ser pesados
con el fin de introducir la cantidad exacta de materia prima. Son pesados en una
béscula de precision o medidos segun el tipo de ingrediente.

Mezclado

En este paso se produce la preparaciéon de la pasta. Es una etapa critica ya que si se
producen alteraciones en la masa, el producto final se va a ver gravemente afectado
(propiedades organolépticas, textura...)

Amasado

En el amasado las materias primas previamente pesadas y premezcladas se amasan
hasta que adquieren la consistencia adecuada.
Es un paso muy importante cuyos objetivos son:

* Hidratar y mezclar las materias primas e ingredientes.

» Aportar energia para el buen desarrollo de la masa, en concreto, de la red de
gluten.

» Incorporar burbujas de aire.

La amasadora que se utiliza en la empresa es una amasadora de tipo espiral, lo que
permite unos tiempo de amasado cortos.
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Pesado / Divisién:

Una vez finalizado el proceso de amasado, la masa pasa por una zona de pesado y
division cuyo obijetivo es dividir la masa en piezas de igual peso.

Boleado:
El boleado tiene dos funciones diferentes:
- Dar forma simétrica (de bola) a la pieza para el formado posterior.

- Reacondicionar la estructura dafiada en la division.

Reposo o pre-fermentacion:

A continuacion se pasa a la camara de bolsas también llamada de nidos. Durante el
periodo en el que las piezas de masa estan en la camara de bolsas se produce un
reposo que aporta flexibilidad a la masa para darle luego la forma definitiva.

La duracion de este proceso varia en funcion del proceso de elaboracion y por lo
tanto de las caracteristicas que queramos obtener. Es decir, en funcion del tipo de pan
gue se esté elaborando se definira el tiempo en el que la masa debe estar en la camara
de nidos.

El tiempo de reposo depende también de la hidratacion de la masa (a mayor
hidratacion, mayor es el tiempo necesario) y de la dosis de levadura (a mayor dosis,
menor es el tiempo necesario).

Formado:

El objetivo de este paso es dar a las bolas de masa la forma correspondiente al
formato de pan a fabricar. Para ello la masa sufre tres procesos:
- Laminado: la bola se transforma en una lamina fina.
- Enrollamiento: la pieza laminada es enrollada para obtener la forma
deseada.
- Alargamiento: en los casos que sea necesario, la pieza enrollada se
estirara para conseguir mayor largura.

Colocacion en bandejas / entablado:

En este proceso se colocan los panes en tablas o bandejas de manera que éstas se
introducen también en la camara durante todo el proceso de fermentacion.

Fermentacion:

Las barras de pan se introducen en la camara de fermentacién para que se produzca
el buen desarrollo de las levaduras. Debido a ello se produce un aumento del
volumen de la masa y la produccion de metabolitos secundarios que dan lugar al
sabor y aroma caracteristicos.

Es importante controlar la temperatura y la humedad (26°C y 85% de humedad
durante 90 minutos). La duraciéon de la fermentacion depende de muchos factores,
entre ellos: el tipo de pan, la temperatura, la cantidad y calidad de la levadura, la
proporcion de masa madre, la intensidad del amasado etc.
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Corte:

Para el pan en general cuando se habla de corte se refiere al corte que se realiza
normalmente mediante cuchilla de forma manual y automatica sobre el pan, poco
antes de su coccion y habiendo salido de la etapa de fermentacién; produciendo
durante la coccion unas aperturas similares y de la misma longitud.

El objetivo del corte es regular la expansion de gases en la coccion, lo que favorece
la estructura crujiente y buen aspecto del pan.

Coccidén / Horneado:

El proceso de coccidn se realiza para suministrar calor a la masa, de manera que se
produzca la formacion de la miga y de la corteza.

La temperatura del proceso oscila entre 220-240°C durante 35 minutos. Es un paso

muy importante a controlar puesto que es determinante para el buen desarrollo del

pan final.

Enfriado:

El enfriado se produce a temperatura ambiente dejando los panes en las mismas
bandejas hasta conseguir la temperatura deseada.

Distribucion:
La distribucion de los productos finales se realiza a través de las tres furgonetas que

posee la empresa. Ademas, los productos también se pueden adquirir en la tienda que
hay en las instalaciones de la empresa.
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Proceso de elaboracion de productos de bolleria vy pasteleria

Los diferentes pasos que se van a explicar a continuacion no son necesarios para la
elaboracion de todo tipo de productos (para ver el proceso de elaboracion de cada
uno de los productos mirar los diagramas de flujo anteriormente expuestos):

Pesado de ingredientes

Los distintos ingredientes que entran a formar parte de las masas de los productos de
bolleria y pasteleria son pesados para afadir la cantidad justa de cada uno de ellos.

Mezclado y amasado

Al igual que en el pan, los ingredientes se mezclan y se amasan hasta que la masa
adquiera la consistencia requerida.

Batido

Dependiendo del producto que se elabore, las materias primas previamente
mezcladas o se amasan o se baten. El proceso de batido se lleva a cabo para:

- Mezclar todos los ingredientes de forma uniforme.

- Incorporar aire a la masa.

- Minimizar el desarrollo de la red de gluten.

Formado

En esta etapa, se le da la forma caracteristica al producto. El formado puede ser

manual o a traveés de divisoras mecanicas. Las masas destinadas a la elaboracion de
hojaldres (croissants, palmeras...) se colocan en una laminadora / formadora que de

forma automatica elabora cada una de las piezas.

Cuando la masa es liquida, el proceso por el cual se da forma a la pasta, en vez de
producirse con una cortadora, se lleva a cabo con una maquina de escudillar. Aunque

el proceso es practicamente igual, éste se diferencia en que los productos a elaborar
se forman sin ningun tipo de herramienta cortante sino que la masa cae por unos

agujeros (moldes) hasta que se cierra el paso y se adquiere la forma mas o menos
definitiva.

Fermentacion

Algunos tipos de pastas necesitan un periodo de fermentacion para que se produzca
el desarrollo de las levaduras.

Fritura
Algunos productos como las brevas necesitan que se frian durante aproximadamente

8 minutos a una temperatura de 250°C. Tras freirse, las pastas deben escurrirse con el
objetivo de retirar el exceso de aceite que tienen.
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Coccion

Los productos se disponen en bandejas y se introducen en el horno. En este paso es
muy importante respetar la temperatura y tiempos de horneado que seran diferentes
segun el tipo y tamafio del producto.

Enfriada

Tras pasar por el horno, los diferentes productos se dejan al aire libre, sobre la misma

bandeja en la que se han horneado. Durante este tiempo no se dejan en ningun sitio
especifico, sino que se apartan para que no molesten a los trabajadores. Una vez frias
ya se puede seguir trabajando con ellas.

Decorado
El decorado es diferente segun el tipo de producto y puede ser:

- Adicion a través de mangas: las mangas se llenan con la masa o
ingredientes deseados y a través de ellas se dosifica el relleno de
forma manual.

- Adicion de frutas o frutos secos: en esta fase tienen lugar la adicion
de ingredientes como pueden ser coco, mermelada, nueces etc. Se
puede llevar a cabo de forma automatica o manual.

- Baflo de chocolate: este proceso se hace siempre después del
horneado y posterior enfriamiento de la masa para que el chocolate
no estropee la forma de la galleta. El bafio se lleva a cabo a través de
una cascada de chocolate.

Envasado y almacenamiento

Los producto son envasados y almacenados segun la fecha de elaboracion para que
de esta manera haya una circulacién de stocks y asi no se deterioren partidas de
productos elaborados. Segun el tipo de producto, el almacenamiento se llevara a cabo
a temperatura ambiente (croissants, palmeras, magdalenas...) o a temperatura de
refrigeracion (pasteles, tartas...).

Distribucion:
La distribucion de los productos finales se realiza a través de las tres furgonetas que

posee la empresa. Ademas, los productos también se pueden adquirir en la tienda que
hay en las instalaciones de la empresa.
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7. INGENIERIA DEL PROCESO

7.1 DIAGRAMAS DE FLUJO

En los siguientes diagramas de flujo se detalla el camino que siguen los diferentes
grupos de productos en cuanto a maquinaria se refiere.

1. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DEL PAN.

MATERIAS PRIMAS

L d

ALMACEN CAMARA DE REFRIGERACION

Harina BASCULA :‘: Sal

Agua > Mejorante
Levadura ¢

AMASADORA DE ESPIRAL

v

DIVISISORA

v

BOLEADORA

v

CAMARA DE REPOSO

v

FORMADORA

v

CAMARA DE FERMENTACION

v

HORNO

v

BANDEJAS PARA ENFRIADO
I

\ 4 \ 4
VEHICULOS DE MOSTRADOR
DISTRIBUCION TIENDA

52



2. DIAGRAMA DE FLUJO DE LA FABRICACION DEL PAN SIN SAL

MATERIAS PRIMAS

-

ALMACEN

-

CAMARA DE REFRIGERACION

Harina

v

Levadura

> BASCULA

:‘: Agua
Mejorante

v

AMASADORA DE ESPIRAL

v

DIVISISORA

v

BOLEADORA

v

CAMARA DE REPOSO

v

FORMADORA

v

CAMARA DE FERMENTACION

v

HORNO

v

BANDEJAS PARA ENFRIADO

\ 4

VEHICULOS DE
DISTRIBUCION

\ 4
MOSTRADOR
TIENDA
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3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DEL PAN
INTEGRAL

MATERIAS PRIMAS

-

-

ALMACEN

CAMARA DE REFRIGERACION

v

:‘: Sal
Mejorante

Harina integral BASCULA
Agua >
Levadura ¢

AMASADORA DE ESPIRAL

v

DIVISISORA

v

BOLEADORA

v

CAMARA DE REPOSO

v

FORMADORA

v

CAMARA DE FERMENTACION

v

HORNO

v

BANDEJAS PARA ENFRIADO

\ 4 \ 4
VEHICULOS DE MOSTRADOR
DISTRIBUCION TIENDA
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4. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS
GRUPO 2.

MATERIAS PRIMAS

j ENVASES
v

ALMACEN CAMARA DE
REFRIGERACION

v
Harina A Sal
BASCULA )
Huevo :L? Harina
Aceite ? Agua
AzUcar | L‘ Manteca cerdo
Impulsor Margarina
P AMASADORA / BATIDORA g v
¢ ALMACEN
FORMADORA
|
v ' v
cocor DECORADO A HORNO
MANO ¢
¢ BANDEJAS PARA ENFRIADO
HORNO

v

BANDEJAS PARA ENFRIADO

v

MANGA PASTELERA |[——» | ENVASADO | «——
PARA RELLENO

N l

Mulatas y Magdalenas Espafolas Sobada de Bizcocho
Negritas ‘ bizcocho ‘

v v

VEHICULOS DE MOSTRADOR
DISTRIBUCION TIENDA

Margarina»|
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5. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PASTAS GRUPO 3.

MATERIAS PRIMAS

¥ - . l 3
ALMACEN CAMARA DE REFRIGERACION
S I » v M .
al A argarina
: BASCULA )
Manteca de cerdo______ | E Harina
l Agua
AMASADORA / BATIDORA
FORMADORA DE HOJALDRE
FORMADORA
DECORADO A MANO
HORNO
BANDEJAS PARA ENFRIADO
¢ I
Palmera gigante ¢ v ¢
Palmera gorda MANGA MANGA MANGA
Y lazo blando PASTELERA PASTELERA PASTELERA
L’ RELLENO RELLENO RELLENO
BANADORA (cabello de (margarina) (chocolate)
CHOCOLATE angel)
ENVASES l
Pastel de cabello Palmerarellena  Coronas
de angel y cafias y cafias
ALMACEN —> ENVASADO — | VEHICULOS DISTRIBUCION

MANUAL

O MOSTRADOR TIENDA
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6. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS
GRUPOS 5 Y 12.

l

MATERIAS PRIMAS

ENVASES

CAMARA DE
REFRIGERACION

ALMACEN
v .
Manteca de cerda______ BASCULA Azlcar
Huevo > Harina
Aceite ¢

AMASADORA / BATIDORA

v

FORMADORA
\ 4

\ 4

ALMACENAMIENTO

APLICACION HUEVO

CON BROCHA

v

HORNO

v

Almendras ¢ Chocolate ¢
DECORADO DECORADO BANO BLANCO

MANUAL MANUAL

v v v

Mantecado de almendra Rosquillas Roscos
ENVASADO <
A MANO
i | }
VEHICULOS DE MOSTRADOR

DISTRIBUCION

TIENDA
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS

GRUPOQOS 15.

RECEPCION MASA

ENVASES

v

CAMARA DE

CONGELACION

v

CAMARA DE

FERMENTACION

v

HOF\’INC

v

BANDEJAS DE ENFRIADO

ALMACEN

Natdg

:

MANGA
PASTELERA
PARA
RELLENO

v

Croissant
con nata

Cre

.

)

MANGA
PASTELERA
PARA
RELLENO

Chd MANGA

PASTELERA
PARA
RELLENO

v

Croissant
con crema

v

Croissant
con chocolate

v

ENVASADO
MANUAL

v

CAMARA

REFRIGERACION

v

VEHICULOS DE
DISTRIBUCION

v

MOSTRADOR
TIENDA
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8. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS
GRUPOS 17.

MATERIAS PRIMAS ENVASES
|
¢ v
- CAMARA DE
ALMACEN REFRIGERACION

| |

Hari Y Levad
arlna 'S BA LA evadura
Margarina > SCU Jp Agua
AMASADORA/ BATIDORA

¢ \4

FORMADORA ALMACENAMIENTO

v

CAMARA DE
FERMENTACION

v

FREIDORA

v

BANDEJAS PARA

ENFRIADO
[

Crema ¢ ¢ Nata
MANGA MANGA
PASTELERA PASTELERA
PARA PARA
RELLENQC RELLENQC

Brevas con crema Brevas con nata
\—V ENVASADO :—I
MANUAL
CAMARA DE
REFRIGERACION
I
v v

VEHICULOS DE MOSTRADOR
DISTRIBUCION TIENDA
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9. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS
GRUPOS 6, 7,8,10Y 11.

MATERIAS PRIMAS

ENVASES
[
A 4 ) 4
ALMACEN CAMARA DE
REFRIGERACION
I [
Coco rallado Masa de pan Almendras
— Levadura —— Azlcar — Huevos
Huevo . Chinchorros I Margarina
—Glucosa — Harina
Azucar v
< A N
PASEUHA : Satin integral
Harina__] ¢ - Harina
Huevo AMASADORA/ BATIDORA | — Margarina
Azlcar || - Azlcar moreno
Aceite ¢ — Huevos
Margarina__ FORMADORA I Semilla de lianza
HORNO
v
¢ ALMACEN
BANDEJAS PARA
ENFRIADO
ENVASADO <
MANUAL
Cocos Galletas Galletas Tortas de Tejas de
T T integrales chinchorros almendras
I I |

v

v

VEHICULOS DE

DISTRIBUCION

MOSTRADOR DE
TIENDA
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10. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS

GRUPO 9.

MATERIAS PRIMAS

v

ALMACEN

v

ENVASES

CAMARA DE
REFRIGERACION

v

Manteca de cer

Huevo > BASCULA
Harina
AzUlcar A ¢

AMASADORA/ BATIDORA

v

FORMADORA

v

Cereza confitad
Mermelada >

DECORADO A MANO

v

HORNO

v

BANDEJAS PARA ENFRIADO

v

Chocolate >
Cereza confitada—»

DECORADO A MANO

Mermelada A #

ENVASADO MANUAL

<

v

ALMACENAMIENTO

v

VEHICULOS DE
DISTRIBUCION

v

MOSTRADOR
TIENDA
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11. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PASTAS

GRUPOS 16 Y 18.

MATERIAS PRIMAS ENVASES
[
ALMACEN CAMARA DE
REFRIGERACION
I
Levadura ¢ Huevo
Huevo BASCULA — Aceite
Agua . Azucar
Azucar A T A Impulsor
Margarina Harina
AMASADORA
FORMADORA
v
¢ ALMACEN
HORNO
BANDEJAS PARA
ENFRIADO
+ \ 4 + Cacao
Nata | MANGA Cre MANGA MANGA Mix vegetal
PASTELERA \_> PASTELERA PASTELERA
PARA PARA PARA
RELLENC RELLENC RELLENC
Follos LTrenzas Mafdalenas rellenas

ENVASADO MANUAL

<

v

CAMARA DE REFRIGERACION

v

v

VEHICULOS DE
DISTRIBUCION

MOSTRADOR
TIENDA
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12. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE

PASTELES GRUPO 14.

MATERIAS PRIMAS

ENVASES
{ ' !
ALMACEN CAMARA DE
REFRIGERACION
I [
Manteca de cer ¢
Agua > BASCULA
Harina ¢
ESCALDADOR
AMASADORA
FORMADORA
\/
¢ ALMACEN
HORNO
BANDEJAS PARA
ENFRIADO
Nata v C‘rema v v Chocolgte
MANGA MANGA MANGA
PASTELERA PASTELERA PASTELERA
PARA PARA PARA
RELLENQC RELLENC RELLENC
X v
Bocadlio y cafeteros PetltIus y cafeteros Cafeteros
Chocolate_____,
DECORADO MANUAL
Azlcar glas—»
ENVASADO MANUAL <
CAMARA REFRIGERACION
I
v v
VEHICULOS DE MOSTRADOR 63
DISTRIBUCION TIENDA




13. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE TARTAS
GRUPO 4.

MATERIAS PRIMAS ENVASES
[
REFRIGERACION
I [
Manteca de cer ¢ Huevo
Agua > BASCULA i Agua
v v
AMASADORA / BATIDORA ALMACEN
FORMADORA
l Manzanas l Pasas l Crema l Nueces i Frutas
DECORADO DECORADO DECORADO DECORADO DECORADO
MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL MANUAL
v
Tarta de tlumn Coca de Pasa-nuez Choco
manzana cake crema fruit
HORNO

v

BANDEJAS PARA

ENFRIADO

v

ENVASADO MANUAL

<

v

VEHICULOS DE
DISTRIBUCION

v

MOSTRADOR
TIENDA
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14. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE TARTAS

GRUPO 13.

MATERIAS PRIM

AS

v

ALMACEN

v

ENVASES

CAMARA DE
REFRIGERACION

Harina ¢

AzlUcar ———P BASCULA

4_

v

AMASADORA / BATI

DORA

v

FORMADORA

v

HORNO

Chocolate Mermelada
Nata Crema

DECORADO
MANUAL

v

BANDEJAS PARA EN

FRIADO

Tartas y brazos de gitano

v

ENVASADO MANUAL

Huevo

Emulsionante

\ 4

ALMACEN

v

DISTRIBUCION

«
CAMARA DE
REFRIGERACION
VEHICULOS DE MOSTRADOR

TIENDA

65




7.2 FICHAS TECNICAS DE LOS EQUIPOS

En este apartado se describe la maquinaria que se emplea en la empresa Panvivo para

la elaboracion de sus productos. Debido a la antigiedad de algunas de la maquinas,
no se han podido elaborar fichas técnicas de todos los equipos utilizados en la
empresa. La informacion para la realizacion de las fichas se ha obtenido de internet y
de diferentes catalogos.

EQUIPO: BASCULA N° UNIDADES: 1

FUNCION: Pesar las materias primas en las cantidades necesarias.

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

Se trata de colocar en la balanza, que esta en posicién horizontal, la materia prima qusg
pesar. La balanza mostrara el peso a traves del display retroiluminado.

No tiene obstaculos por ninguno de los cuatro extremos, lo que permite colocar la car
cualquier lado de la plataforma. Posee un sistema de topes de sobrecarga que protege &
de posibles deformaciones por cargas maximas laterales al sensor.

La capacidad minima y maxima respectivamente es de: 5 y 80kg.

se d

pja de:
la ba

COMPONENTES:

- Plataforma de 450X105X450 mm.
- Funcion cuentapiezas con muestreos prefijados. Dispone de dos teclas de acceso dire
contaje, realizandose esta funcidon con gran rapidez y fiabilidad.

cto pa

- Display retroiluminado con inclinacion que facilita su lectura: cabezal regulable para adaptarse

la altura de utilizacion. Ademas, es capaz de acumular las pesadas efectuadas y vis
namero de ellas y el total acumulado.

- Bateria recargable interna.

- Indicador universal.

-Sistema electrénico de pesaje.

ualiza

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
450 105 450
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
0,35 220 50
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EQUIPO: AMASADORA DE ESPIRAL N° UNIDADES: 2

FUNCION: Hidratar y mezclar de forma intima las materias primas e ingredientes. Se d¢g

la masa, es decir, la red de gluten.

sarroll

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

Los distintos componentes son amasados de forma homogénea. Primero tiene lugar un
a velocidad lenta y posteriormente se realiza el amasado a velocidad mas rapida.

La artesa espiral permite el llenado a distancia y el vaciado por elevador bascular, |

suplementarias permiten asi un control de la artesa.

El tiempo de amasado es de 10-15 minutos.

amas

AsS culk

COMPONENTES:

- Armazén lacado epoxy (contacto alimentario).
- Armazon montado sobre ruedas.

- Dos temporizadores.

- Dos velocidades de brazo.

- Braza espiral y cortante de masa.

- Artesa motorizada en acero inoxidable.

- Tapa de seguridad ABS:

- Rejilla de acero inoxidable de seguridad.

- Cuadros de mandos a la izquierda.

- Cierre manual de la artesa.

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
700 1100 1270
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
7,4 230/400 50
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EQUIPO: DIVISORA - BOLEADORA N° UNIDADES: 1

FUNCION: Divide la masa panaria en piezas con un determinado peso y a continua
bolea.

Cion |z

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

Equipo concebido para que su funcionalidad sea lo méas eficaz al llevar incorporada u
de hefido, con salida opcional izquierda o derecha, eliminando la antigua bolea
consiguiendo dos maquinas en un mismo espacio.

Amplio margen para la obtencion de piezas de diferentes pesos.

Manipulacion rapida y facil: la masa de pan se vertira sobre la tolva y a partir de ese n
la maquina divide y volea las piezas.

Salida graduable en altura.

ha bar
idora

nomer

COMPONENTES:

- Teja hefidora abatible para facilitar la limpieza entre cinta y teja.
- Circuito cerrado y forjado de aceite.

- Sistema de absorcion con tambor.

- Tolva.

- Variador de velocidad.

- Filtro de aceite de facil limpieza.

- Indicador de peso.

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
650 1050 1230
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
2,2 230/400 50
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EQUIPO: CAMARA DE REPOSO. N° UNIDADES: 1

FUNCION: Permite a las piezas el reposo necesario y una primera fermentacion antg

posterior formado.

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

Después de ser boleada, la masa el llevada a la camara de reposo y se posiciona en
nidos. El orificio de entrada es un extremo del tubo. La boca de salida, que es el otro exi
desplaza horizontalmente para llenar los seis nidos de los que se compone un canjilon
llega a un extremo y por lo tanto llena el dltimo nido vacio de ese canjilon, cambia de sen

vez que llega un nuevo canjilon con los nidos vacios.

El ambiente lo renueva mecanicamente, segun la lectura de la temperatura.

Velocidad de trabajo: de 10-30 piezas/min.

COMPONENTES:

- Programador para marcar el n° de nidos a llenar.
- Forma de descarga, en linea 0 manual.

- Banda de descarga.

- Tiene 20 canjilones de 6 nidos cada uno.

DIMENSIONAMIENTO:

bs de

uno d
remo,
. Cual
tido a

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
820 1420 1280
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
1 230/400 50
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EQUIPO: FORMADORA

N° UNIDADES: 1

FUNCION: Dar la forma definitiva a cada una de las piezas de pan.

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

La masa de pan es colocada en la formadora donde se prelamina, forma y alarga de mar

progresiva y uniforme. Permite formar barras perfectamente cilindricas, con una longitud

de 70cm.

Facilidad de regulacion en el laminado y en el formato de las piezas mediante tornillo sinf

maximn

In.

COMPONENTES:

- Mesa de doble recorrido.

- Rodillos laminados autoflotantes.

- Forma piezas de entre 50 y 1300 gramos.
- Rodillos laminadores con rosquetas.

- Cinta de recogida plegable,

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
880 1400 930
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
0,75 230/400 50
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EQUIPO:

> L, (0] .
CAMARA DE FERMENTACION DISCONTINUA N® UNIDADES: 1

FUNCION: Desarrollar la fermentacion alcohdlica de las levaduras la cual conducd
produccion de C@ lo cual hace que aumente el volumen de la masa y la producc
metabolitos secundarios que dan el sabor y aroma al pan.

b a; e
On de

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

Incluyen un sistema de control de la temperatura y de la humedad relativa. En las cé
fermentacion se programan las condiciones de temperatura, posible intervalo: de -10
35°C.

Tendra una duracion de 90 minutos.

Capacidad para 4 carros de bandejas.

maras
PC a

COMPONENTES:

- Programacion de las condiciones de temperatura.

- Sistema de control de la temperatura y de la humedad.
- Estructura metalica y protegida.

- Conducto de agua que automaticamente mantiene el nivel del depésito, del cual, por 1
resistencias, se formara el vacio.

- Cuadro de mandos.

- Termostato y humidostato para el control del calentamiento y de la humedad.
- Ldmparas de neon en el interior.

medio

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
1400 3800
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
9,4 230/400 50

71



EQUIPO: HORNO DISCONTINUO N° UNIDADES: 1

FUNCION: Convertir la masa panaria en un producto sélido mediante la formacién de la
de la corteza.

miga !

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

El calentamiento de los panes se realiza por conveccion, es decir, con aire caliente forz

La temperatura que se alcanza en el horno es de 235-240 °C y el tiempo de coccion e
minutos.

Con estos hornos disminuye la mano de obra, aumenta la productividad, la versatili
homogeneidad en la coccion.

ado.

5 de 3(

Had y

COMPONENTES:

- Camara de coccién de acero inoxidable de 1,5 mm de espesor.

- Intercambiador de alta tecnologia.

- Rampa de acceso escamoteada para una estanqueidad perfecta de la puerta.
- Maneta ergonomica, bisagras sobredimiensionadas, doble cristal ventilado garantiza
perfeccion las funciones de la puerta (fiabilidad, aislamiento y seguridad).

- Generador de vapor compuesto de canaletes de fundicion.

- Dispositivo de evacuacién de vapor con dos electro valvulas que vacian automatica
camara al final de la coccion.

- Aislamiento por paredes de fibra de vidrio.

- Cableado electronico de silicona resistente a altas temperaturas.

ndo a

mente

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
2050 1870
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
47 230/400 50
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EQUIPO: BANADORA DE CHOCOLATE N° UNIDADES: 1

FUNCION: Cubrir los diferentes productan una fina capa de chocolate.

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

Los productos se colocan en la bafiadora donde avanzan gracias a una cinta transpor
poco tiempo, los productos son cubiertos de chocolate.

El equipo posee en su tramo final una cinta transportadora en la cual permaneg
productos el tiempo necesario para que el chocolate este fresco y endurecido y asi p
empaquetados sin problemas (aproximadamente 10 minutos).

El chocolate es impulsado por medio de una bomba , la cual proyecta el producto ¢
recipiente que la contiene a una temperatura de unos 40°C.

tadora

eran
ledan

lesde

COMPONENTES:

- Construida totalmente en acero inoxidable.

- Cadena transportadora impulsada por un motor.

- Laminadora de chocolate que permite variar la cortina desde pequefios hilos hasta una
- Bomba de 1000 kg de capacidad que impulsa el chocolate.

- Panel de mandos mediante el cual se puede establecer la temperatura de salida y la
salida.

- Posibilidad de variacion de la velocidad de la cinta.

- Sistema de elevacion de chocolate mediante noria que asegura un mezclado sua
deterioro.

comple

presio

e y

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
1330 1140 2560
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
8,9 230/400 50
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EQUIPO: LAMINADORA DE HOJALDRE N° UNIDADES: 1

FUNCION: Elaborar masa de hojaldre para los diferentes productos.

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

La masa se coloca en el inicio de la laminadora. En poco tiempo, el equipo crea distint
de hojaldre con la anchura deseada.
Puede elaborar cualquier tipo de masa, hasta espesores extremadamente reducidos.

as ca|

COMPONENTES:

- Los cilindros de laminacién son cromados con cromo duro, rectificados y pulidos.

- Los rascadores son facilmente desmontables para facilitar su limpieza.

- Todos los cojinetes son blindados para evitar la infiltracion de la harina.

- Las cintas transportadoras son de velocidad variable para evitar la formacion de pliegue
hojaldre.

- Los planos se pueden levantar para reducir las dimensiones con la maquina en reposo.
- La maquina esta dotada de ruedas para facilitar su desplazamiento.

- Apertura de los cilindros facilmente regulable a través de una palanca.

- Rejillas de proteccion anti-corrosion.

sene

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
880 1110 2220
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
8,9 230/400 50
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EQUIPO: FREIDORA

N° UNIDADES: 1

FUNCION: cocinar el alimento.

ESPECIFICACIONES OPERATIVAS:

Lo primero de todo es calentar el aceite unos minutos antes de freir. Cuando ya esté c
colocan los alimentos a freir en la cesta y esta se introduce en le freidora.

Es importante tener en cuenta quealoventos deben estar secos ya que de lo contrario, G

agua o liquidos, salpicara fuertemente.

hliente

on

COMPONENTES:

- Fabricada en acero inoxidable.

- Grifo de seguridad para vaciado de aceite.

- Cestillo en acero cromado, con mangos de nylon.

- Cabezal extraible.

- Zona fria para alojamiento de residuos.

- Termostato de trabajo y seguridad.
- Filtro para alojamiento de los residuos dentro de la cuba.

DIMENSIONAMIENTO:

Ancho (mm) Alto (mm) Largo (mm)
Geometria:
475 655 985
Potencia (kW) Tension (V) Frecuencia (Hz)
Electricidad:
9 230/400 50
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8. PLANES EXISTENTE EN LA EMPRESA

En la empresa Panvivo ya tienen implantado un sistema de APPCC, cosa que va a
facilitar la implantacion del sistema de gestion de calidad. Es por ello, que tienen
elaborados una serie de planes que se detallan a continuacion:

8.1 Plan de control del agua potable.

8.2 Plan de limpieza y desinfeccion.

8.3 Plan de control de plagas.

8.4 Plan de desperdicios.

8.5 Plan de transporte.

8.6 Plan de higiene del personal.

8.7 Plan de buenas précticas de elaboracion y manipulacion.

8.8 Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

8.9 Sistema de gestién de la trazabilidad.

8.10 Plan de control del registro sanitario.

8.11 Plan de formacion.

Ademas, se detalla el APPCC (8.12) existente en la empresa.
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8.1 PLAN DE CONTROL DEL AGUA POTABLE.
- Objetivo:

Garantizar que el agua que se utiliza en la empresa no afecta a la salubridad y
seguridad de los productos alimentarios.

- Procedimiento:

En la empresa Panvivo la toma de agua procede del suministro publico, siendo
todo el agua potable. La calidad del agua queda asegurada por los controles
periodicos realizados por las autoridades locales pertinentes.

A continuacion se citan los usos para los que es destinada el agua:

* En procesos de higienizacion de superficies, maquinaria, utensilios etc.

* En la higiene del personal.

* En la elaboracién del producto.

» Para el consumo del personal.

El local carece de tomas de agua no potable, por tanto no existe el riesgo de
contaminacion quimica o biolégica debido al consumo de la misma.

Por ultimo, el destino del agua utilizada sera la red de saneamiento publica.

- Responsables:

Gerencia
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8.2 PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

- Objetivo:

Garantizar que la higiene de los locales, utiles y maquinaria no afecte a la
salubridad de los productos alimentarios.

Ademas, se logra establecer un sistema eficaz para asegurar:

Una limpieza adecuada y apropiada.
Uso, manejo y almacenamiento de productos quimicos.
Vigilancia de la eficacia del plan.

- Procedimiento:

El plan de limpieza y desinfeccion queda dividido en dos protocolos diferentes,
uno destinado a la limpieza y desinfeccion de superficies y utensilios que entran en
contacto con los alimentos y otro exclusivo de superficies que no entran en contacto
directo con los alimentos, pero de modo general se seguiran las siguientes
instrucciones:

Aquellos equipos que estén compuestos por piezas deben desarmarse para
asegurar su adecuada limpieza y desinfeccion.

Una vez se haya limpiado un equipo, no se colocara directamente sobre el
suelo o se arrastrara.

Se debe evitar que el agua sucia de la limpieza de un equipo, salpique a un
equipo ya lavado.

Tras utilizar los productos quimicos habra que aclarar bien las superficies
para eliminar residuos de dichos productos.

A) Higienizacion de superficies que entran en contacto con los alimentos:

Maquinaria: mesas, amasadoras, formadoras, batidoras, pesadoras.

Protocolo de limpieza y desinfeccion:

1.

N

Noohkow

Eliminacion previa de la suciedad mas grosera, sin aplicar ningun producto,
para asi dejar lo mas despejada posible la superficie a los detergentes.
Enjuague previo, antes de aplicar cualquier producto, preferiblemente con
agua caliente.

Aplicacion del detergente.

Aclarado para retirar los restos de suciedad y detergente.

Aplicacion del desinfectante.

Aclarado final.

Secado mediante papel de celulosa desechable.

Periodicidad: diaria.
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B) Higienizacién para los utensilios de trabajo:

Maquinaria: bandejas, cuchillos, paletas, mangas, brochas.

Protocolo de limpieza y desinfecciénse procede a su limpieza y desinfeccién
mediante lavavajillas en el cual se alcanzan los 90°C.

Periodicidad: diaria.

C)_Higienizacion de superficies que no entran en contacto con alimentos:

Maquinaria: suelos, paredes, techos, camaras, bafos, vestuarios, vehiculos y
horno*.

Protocolo de limpieza y desinfeccion:

1. Eliminacion previa de la suciedad mas grosera mediante barrido sin aplicar
ningun producto.

Aplicacion del detergente diluido en agua.

Aclarado para retirar los restos de suciedad y detergente.

Aplicacion del desinfectante.

Aclarado final.

Secado al aire.

oahwn

Para el horno*:

1. Eliminacion previa de la suciedad mas grosera mediante barrido sin aplicar
ningun producto.

Periodicidad:

Diaria:barrido de horno, suelos y vehiculos. Limpieza y desinfeccion de bafios y
vestuarios.

Semanaldesinfeccion de suelos y vehiculos.
La frecuencia de limpieza y desinfeccion de las cAmaras se realizara dependiendo
de la actividad. La limpieza de los suelos se llevara a cabo minimo dos veces por

semana.

Las paredes se limpian y desinfectan cada tres mases, dependiendo de la actividad
realizada.

Los techos se limpian y desinfectan anualmente.

La verificacion de la correcta limpieza y desinfeccion se realiza mediante control
visual de las superficies y queda reflejado en el registro de verificacion de la
limpieza y desinfeccion.
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- Responsables:

Gerencia: control de la eficacia de la limpieza y desinfeccion.

Personal de limpieza: realizacion de la limpieza y desinfeccion.

- Documentacion y registros asociados:

Verificacion de la limpieza y desinfeccion.
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8.3 PLAN DE CONTROL DE PLAGAS.
- Objetivo:

Garantizar que ningun tipo de plaga afecta a la salubridad y seguridad de los
productos alimenticios.

- Procedimiento:

La desratizacion y desinsectacion la realiza una empresa externa especializada en
dichos tratamientos. Los tratamientos que lleva a cabo son:

» Desratizacion, seis tratamientos al afio en todas las dependencias.
» Desinsectacion, un tratamiento al afio en todas las dependencias.

Los productos utilizados son exclusivamente los que estan registrados en la
Direccion General de Salud Publica.

La empresa responsable entrega una certificacion por los trabajos realizados.

A continuacion se detallan los mecanismos que se llevan a cabo en la empresa
para realizar una correcta desratizacion y desinsectacion:

Desratizacion:

Se colocan cebos y portacebos manualmente en diferente puntos que son
revisados y sustituidos cada 2 meses.

Ademas existen aparatos de sonido en continuo como método de barrera frente a
los roedores.

Desinsectacion:

Como método de barrera frente a los insectos se han colocado mallas antiinsectos
en las ventanas.

Se han distribuido de forma estratégica aparatos insectoelectrocutores.

Ademas, la empresa subcontratada realiza una desinsectacion anual por
pulverizacion.
- Responsables:
Gerencia
- Documentacion y registros asociados:

Fichas técnicas y registros de plaguicidas.
Informes aplicacion y eficacia.
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8.4 PLAN DE RESIDUQOS.
- Objetivo:

Garantizar la correcta ubicacién y evacuacion de los desperdicios para evitar
focos de infeccion que puedan afectar a la salubridad de los alimentos.

- Procedimiento:
La identificacion de los desperdicios y el seguimiento de su destino, son labores
gue Panvivo realiza y controla en todo momento. Los principales residuos

producidos en la empresa son:

* Producto elaborado no vendido que se queda duro.

* Restos de los ingrediente que se quedan en los equipos y utensilios.
e Cartones y envases.

* Aceites.

Para la acumulacion de desperdicios existen estructuras de metal con tapas donde
se colocan bolsas de un solo uso. Estos desperdicios son evacuados al final de la
jornada de trabajo a contenedores publicos. El residuo de aceite es llevado a zonas de
recogida de aceites.

Los cubos de basura son desinfectados con lejia.

- Responsables:

Personal manipulador.
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8.5 PLAN DE TRANSPORTE.
- Objetivo:

Garantizar que el transporte y la distribucion de los alimentos no afecta a la
salubridad y seguridad de los mismos.

- Procedimiento:

La empresa Panvivo dispone de tres vehiculos propios con los que se encarga de
la distribucion de los productos que elabora.

Dos de los vehiculos disponen de estanterias con los que se realiza la distribuciéon
de los productos en cajas y el pan. El otro vehiculo se utiliza para la distribucion
exclusiva del pan.

Las condiciones de transporte son las adecuada para evitar contaminaciones del
producto final.

- Responsables:

Gerencia
Personal manipulador.

83



8.6 PLAN DE HIGIENE DEL PERSONAL
- Objetivo:

Garantizar que los habitos higiénicos de los manipuladores no afecten a la seguridad
de los productos alimenticios.

- Procedimiento:

En la empresa Panvivo se han establecido unos habitos correctos de higiene del
personal que se detallan a continuacion:

« Elevado aseo personal.
* Ropa exclusiva de trabajo y limpia:
-Preferiblemente de color claro, sin bolsillos exteriores ni botones.
-Gorros y cubre cabezas recogiendo todo el cabello.
-Guantes limpios.
-Calzado limpio.
-Mascarilla cuando sea necesario.
e Guardar la ropa de trabajo separada de la calle.

» Cubrirse cortes y heridas con cubiertas impermeables.

 Lavado de manos y guantes con agua caliente y jabon. Secado con papel
desechable.

e« Comunicacién a los responsables de la empresa de la existencia de
enfermedades contagiosas.

* No comer, beber, fumar o mascar chicle en el puesto de trabajo.
* No hablar, toser o estornudar en direcciéon a los alimentos.
* No secarse el sudor con la manos o el uniforme.
* No llevar anillos, pulseras, collares, pendientes, relojes...
* No maquillarse.
- Responsables:

Gerencia
Personal manipulador.
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8.7 PLAN DE BUENAS PRACTICAS DE ELABORACION Y MANIPULACION.
- Objetivo:

Garantizar que los habitos y el modo de hacer del manipulador no afecten a la
seguridad de los productos alimenticios.

- Procedimiento:

En la empresa Panvivo han adquirido una serie de buenas practicas de
elaboracion y manipulacién que se explican a continuacion:

En recepcion:

Comprobar que las materias que se recepcionan :
e Corresponden con el pedido realizado.
» Estan perfectamente envasadas y embaladas.

* Poseen el etiquetado correcto, estan identificadas con un lote y la fecha de
caducidad o consumo preferente es la adecuada.

» Latemperatura y el medio de transporte ha sido correcto e higiénico.

En almacenamiento:

» Se comprobaran las fechas de caducidad estableciendo un sistema de rotaciéon
utilizdndose antes lo mas antiguo.

* Se mantendra una separacion minima entre las diferentes materias primas y
las materias primas con las paredes y suelos.

* En el almacenamiento en refrigeracion y congelacion se realiza un control
diario de las temperaturas.

En la manipulaciéon de las materias primas vy elaboracién del producto:

» Se utilizan tanto zonas como utensilios diferentes para la elaboracién de pan
y productos de pasteleria.

* Los huevos se batiran con la minima antelaciéon a su cocinado.
* Nunca se utilizara un recipiente manchado con huevo crudo.

* En las frituras, se debe controlar el estado del aceite y reemplazarlo en caso
necesario. No se utilizara el mismo aceite mas de 3 o0 4 veces.
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» Se utilizara preferentemente papel desechable y en el caso de utilizar bayetas
se desinfectaran con lejia diariamente.

En la distribucion:

* Los productos sin envasar, como el pan, son colocados en cestas u otros
recipientes de forma que no sobresalgan de estos y queden protegidos de la
contaminacion.

» Los recipientes estaran en perfecto estado de limpieza por dentro y por fuera.

* Los productos envasados se distribuiran en sus propios envases.

» Los vehiculos de transporte solo se abrirAdn en el momento de la entrega.

» Los productos expuestos en el propio establecimiento estaran protegidos por
vitrinas preservandolos de cualquier causa de contaminacion.

e Los productos elaborados con cremas y natas se expondran en vitrinas
refrigeradas.

* La manipulacion de los productos expuestos en el establecimiento propio con
destino al publico, se realizara con pinzas, paletas o guantes desechables.
- Responsables:

Gerencia
Personal manipulador.

- Documentacion y registros asociados:

Control de materias primas en recepcion.
Control de las temperaturas en almacenado.
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8.8 PLAN DE MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS.

- Objetivo:

Garantizar que el estado de locales, utiles y maquinaria no afectan a la salubridad
y seguridad de los producto alimentarios.

- Procedimiento:

En la empresa Panvivo, se llevan a cabo diversos controles de las instalaciones, de
la maquinaria y de los equipos con el fin de garantizar que el estado de estos no
afecta a la seguridad y salubridad de los productos que elabora.

El examen de las instalaciones se realiza anualmente, previo a la verificacion del
sistema APPCC. Este examen consiste en la revision de suelos (materiales, limpieza
etc.), desagies (limpios, cubiertos, etc.), paredes (lisas, facilmente limpiables, etc.),
techos (liso, material...), equipos y accesorios (ventilacion, limpieza, zona de
almacenamiento propia, etc.) y aberturas (permanecen cerradas, hay mosquiteras
etc.). Todas estas caracteristicas quedan resumidas en la siguiente tabla:

SUPERFICIE CARACTERISTICAS
De facil limpieza y desinfeccion, impermeables, antideslizantes
Suelo resistentes a los productos de limpieza, con ligera pendiente haci
desagues, lisos y sin grietas apreciables.
Techo No se permitira la acumulacién de suciedad ni de condensacion. §
lisos y lavables.
Ventanas y aberturas  Provistas de mallas que impidan el acceso de insectos. Cierre h
Lisas, de color claro, impermeables y revestidas de material o pin
Paredes . i ;
gue permita su lavado sin deterioro.
Sistemas de Protegidos y de facil limpieza de manera que se evite la acumulac
iluminacién polvo.
Puertas Faciles de limpiar y desinfectar, y de superficies lisas y no absork
Dotados de agua fria y caliente, de accionamiento no manual, toal
Lavabos

un solo uso y jabon para lavar las manos.

a los

Seran

erméticc

tura

on de

entes.

as de

Mesas, bandejas y

) De materiales lisos, anticorrosivos y de facil limpieza y desinfeccipn.
recipientes
Desagties Perfectamente insertados y que no desprendan olores
Magquinaria (horno, | Se mantendran en perfecto estado de desinfeccion. De materiales lisos,

amasadora, batidora.|.

)

anticorrosivos y de facil limpieza y desinfeccion.

Tabla N° 3 Caracteristicas de las instalaciones
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Ante cualquier problema con la maquinaria, Panvivo tiene contratada una
empresa externa que se encarga de la reparacion y comprobacion de los equipos.
Ademas anualmente la maquinaria es sometida a un comprobacion de su correcto
funcionamiento.

Cada equipo se identifica con una etiqueta que demuestra su comprobacion.

- Responsables:
Gerencia
- Documentacion y registros asociados:

Certificado o registros de operaciones y/o calibraciones.
Revision de las instalaciones.
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8.9 SISTEMA DE GESTION DE LA TRAZABILIDAD.
- Objetivo:

Garantizar que el estado de locales, utiles y maquinaria no afectan a la salubridad
y seguridad de los productos alimentarios.

- Procedimiento:

Descripcion de lote

Los productos elaborados en Panvivo se identifican con un numero de lote
correspondiente a la fecha de elaboracion de los mismos.

Ejemplo lote: XX-YY-ZZ XX:dia YY:mes ZZ:afio

El lote se indica en la pegatina que se coloca en cada bolsa de producto o en un
lateral de la caja, al lado de la denominacion del producto.

Trazabilidad en recepcion:

Se comprueba que cada una de las materias primas recibidas y los documentos
qgue les acompafian son correctos y coinciden con el pedido realizado. Ademas se
comprueba que todas las materias primas llevan indicado su lote.

En el caso de que el proveedor no identificase la materia prima que aporta,
Panvivo solicitara que lo haga y en caso contrario asignara a dicha materia prima un
lote interno correspondiente a la fecha de recepcion.

Los datos referentes a cada recepcion se controlan y registran en el formato
“Control en recepcion”.

El orden en los almacenes y la utilizacion del sistema FIFO (lo primero que entra
es lo primero que sale) facilita una correcta rotacion de las materias primas.

Trazabilidad en proceso:

Las materias primas utilizadas en la elaboracion de cada producto quedan
reflejadas en el formato “Control en proceso”.

Trazabilidad en expedicidn

Se registran los lotes que forman cada entrega incluidos los destinados a la venta
en el propio establecimiento.

Los lotes se anotan en el albaran de entrega y en la factura destinada al cliente.
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Verificacién del sistema

Anualmente se realizan ejercicios de auditoria o autocontrol con el fin de detectar
las deficiencias que hubiese y se llevan a cabo las mejores oportunas.

El ejercicio consiste en realizar un rastreo de un lote determinado y seguir la pista
hacia delante (cliente) y hacia atras (proveedor).

Se comprueba la eficacia del sistema de trazabilidad determinando la tasa de
recuperacion, es decir, sabiendo que tanto por ciento del lote en cuestion se
recupera.

Gestion de crisis

En el momento en que Panvivo detectase un problema que pudiese ser una crisis o
alerta alimentaria, estudiara la situacion y la evaluara.

La gerencia sera la responsable de gestionar toda la informacion existente,
recopilando todos los registros que permitan la identificacion y localizacion de los
productos potencialmente afectados. Si procede, se dara aviso de la situacion a la
Salud Publica.

En funcién de la informacion recopilada se determina la causa que ha provocado
la alerta y si existe riesgo real o potencial de que provoque efectos negativos sobre la
salud de los consumidores. Si no existe riesgo se desestima la alerta alimentaria. Si
existe riesgo, la gerencia y la autoridad sanitaria competente actuaran en
consecuencia.

Las posibles actuaciones a llevar a cabo seran:

» Retirada del producto.

» Destruccion del producto.

» Decision de comunicacion (clientes, proveedores, consumidores...)

Una vez solucionada la alerta o crisis alimentaria se analizaran las implicaciones y
responsabilidades, se desarrollaran acciones correctiva para mejorar los procesos que
no han funcionado correctamente, se evaluaran y mediran los resultados y se tomaran
acciones para prevenir repercusiones inmediatas.

- Responsables:

Gerencia.
Personal manipulador.

- Documentacion y registros asociados:

Pedidos de compra.

Albaranes de proveedores y expedicion.
Facturas a clientes.

Registros de control en recepcion.
Registros de control en proceso.
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8.10PLAN DE CONTROL DEL REGISTRO SANITARIO.
- Objetivo:

Las empresas alimentarias deben inscribirse en el Registro Sanitario, o inscripciéon
en el censo de industrias alimentarias autorizadas. Ello conlleva que estan sujetos al
control oficial por parte de la Administracion sanitaria; el objeto es la salud publica.

- Procedimiento:

Previo al inicio de la actividad, se procede a la inscripcion de la empresa en el
Registro Sanitario aportando la documentacion que la Administracion determine.

Una vez presentada la documentacion, la Administracion adjudica un numero de
Registro Sanitario a la empresa con una validez de 5 afos.

Transcurrido dicho periodo, deberd solicitarse la convalidacion del Registro
Sanitario a la Administracion presentando la documentacion que ésta determine.

Ante cualquier tipo de modificacion en su actividad, la empresa es la responsable
de efectuar la comunicacion de dicha modificacion a las autoridades sanitarias.

La Administracion sanitaria realiza visitas oficiales periédicas con el fin de
comprobar que la empresa cumple con la legislacion vigente en temas de seguridad
alimentaria y velar, de esta forma, por la salud del consumidor. Estas visitas quedan
reflejadas en un acta redactada por el inspector sanitario a cargo de la inspeccion.

- Responsables:

Gerencia.

- Documentacion y registros asociados:

Documentacion acreditativa de la inscripcion en el Registro Sanitario.

Comunicaciones con la administracion.
Actas de visitas de la Administracion.
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8.11PLAN DE FORMACION.
- Objetivo:

Garantizar el cumplimiento de la legislacion vigente referente a los manipuladores
de alimentos y seguridad alimentaria.

- Procedimiento:

Todos los trabajadores de Panvivo disponen del carné de manipulador de
alimentos en vigor.

Cuando se incorporan nuevas personas a la empresa , éstas adquieren los
conocimientos propios a la empresa junto con una persona experimentada en el
puesto.

Para la formacion de los trabajadores se realizaran cursillos periddicos. La
periodicidad sera de cuatro afios para las personas que ya estén formadas en temas de
higiene alimentaria y siempre que entre un trabajador nuevo que no pueda demostrar
su formacién en ese ambito.

- Responsables:
Gerencia.

- Documentacion y registros asociados:

Certificado de formacion de los trabajadores.
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8.12 APPCC

A continuacion, se detalla el APPCC que le empresa Panvivo posee actualmente:

Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS:
presencia de cuerpos Ausef?c'a de -
) extrafios. Rotura de | materias extrafias o Control en
RECEPCION | envases primarios. | Foturas. Inspeccion visual de o recepcion.
(mismo materias primas y Inspeccion visual,.

procedimiento

QUIMICOS:

envases.

Devolucion de la

Albaranes de

para pan como presencia de aflatoxinaéusenc_'a de; NO |Control de 3 mercancia. entrega.
para productos de procedentes del trigo. contaminaciones. proveedores. Comprobacion de
boIIen’ay Metales pesados. las o Cambio de proveedor.| Listado de
reposteria) BIOLOGICOS especificaciones. proveedores.
contaminacion y T@ambiente 25°C
crecimiento T2 refrigeracion §°C
microbiano.
FISICOS: Ausencia de materias
ALMACENADO presencia de cuerpos extrafias o roturas. Correcta aplicacion de Estiba correcta.

(m'Sm.O extranos. Rotura de plar) de I|r'n,p|eza y . Contro! ,en
procedimiento D - desinfeccion. Almacenamiento recepcion.
para pan como QUIMICOpS' - Control de los rapido.

para productos de _ : _ usencia de Control de la registros. Albaranes de
bolleria 'y presencia de aﬂat(?x'na@ontaminaciones temperatura de Sustitucion de envasesentrega.
reposteria) procedentes del trigo. ' almacenamiento. Inspeccidn visual| sucios o deteriorados
Metales pesados. NO por otros limpios o Listado de
BIOLOGICOS Plan control de plagas} Control de la T2. | nuevos. proveedores.
contaminacion y Rotacion correcta de Retirada de productos
CV?C”E'_e”tO stocks. dafiados.
microbiano.

Presencia de animales.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FiSICOS:presencia de | Ausencia de
restos de envases materias extranas o
DOSIFICADO roturas. Correcta aplicacion
DE LAS del plan de limpieza y . .
MATERIAS | QUIMICOS: desinfeccion. Retrada de los obletos) o de |
' Ausencia de NO o extrafios. verificacion de la
~ PRIMAS presencia productos i Inspeccion visual limpieza'y
(mismo quimicos utilizados en [N aMINACIONES. Plan de buenas En caso necesario, | desinfeccion.
procedimiento limpieza y desinfeccién|. practicas de rechazo de la masa.
para pan como  BIoLAGICOS manipulacion y
para productos | contaminacion por el elaboracion.
de bolleria 'y agua o por rotura de la| T2 ambiente 25°C
reposteria) cadena de frio.
FISICOS: Ausencia de
i materias extrafias o
AMASADO g)r((;)rs;ﬁnoc;? de cuerpos roturas. ﬁ_eguimignlto del plaln dia Rettiralda de los objetos
i . igiene del personal y de extrafios.
mismo
proc(:edimiento UIMIC_OS' A ia d las buenas précticas delnspeccion visual Verificacion de la
ara pan como presencia productos ustenc'la © manipulacion y de la higiene del | En caso necesario limpiezay
P P quimicos utilizados en gontaminaciones. elaboracion. equipo. rechazo de la masa. |desinfeccion.
para productos |limpieza de la
de boIIerl,a y |amasadora. NO | Correcta aplicacion Limpieza inmediata de
reposteria)  BiOLOGICOS del plan de limpieza y la maquinaria y utiles de

contaminacion y
crecimiento microbiano

Ausencia de
contaminaciones.

desinfeccion.

trabajo.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS:
DIVISION EN presencia de cuerpos AUSGHCIa de N S.e'gl*“miento del plan de
PORCIONES | extrafios. materias extrafiasi, higiene del personal y de
las buenas practicas de _ _
UIMICOS: manipulacién y _ _ Retirada de los objetos o
BOLEADO QUIMICOS: . elaboracion. Inspeccion visual | extrafios. Verificacion de la
presencia productos Agr?tzr:rfilr?a%?ones NO de la higiene del limpieza y
REPOSO ﬁ%‘g?g;s dlgl:gfggi iggc‘f ' Correcta aplicacion del| €quipo. _ desinfeccion.
- -t il plan de |impieza y En caso necesario
FERMENTACION BIOLOGICOS Correcta aplicacion del
- Ausencia de plan de mantenimiento
contaminacion & i
CORTE crecimiento mic)ll,obiano_contammamones. de los equipos.
Correcta aplicacion del| Control visual del Verificacion de la
BIOLOGICOS T2 de horneado: plan de limpieza y termémetro. 3 limpiezay
COCCION N 220-240°C. desinfeccién. Regulacion manual del| desinfeccion.
(HORNEADO) supervivencia de SI Control del tiempo y/o temperatura.
MICroorganiSmos por | tiempg horneado: Temperatura de cocciortiempo mediante Control de la
tratamiento termico | 3.40 minutos. adecuada durante tiemprogramacion y temperatura y
insuficiente. suficiente alarma. tiempo de
horneado.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
Seguimiento del plan de
FiSICOS: ' higiene del pe[sqnal y de
—presencia de Ausencia de las bue|r1a§ ,practlcas de ~etitada de | ot
i 5 manipulacién y etirada de los objetos
cuerpos extrafios. materias extranas. elaboracion. extranos.
Inspeccién visual
ENFRIADO , - de ol Correcta aplicacion Inmovilizacién del | Verificacién de la
Y BIOLOGICOS Ausencia de plagas del impi Control del roducto sospechoso. |limpieza
" NO |del plan de limpieza y ¢ produ p - P y
DISTRIBUCION | ¢ ntaminacion por desinfeccion. tiempo de desinfeccion.
el ambiente o distribucion Retirada del producto no
plagas. Plan de control de confarme.
plagas
FISICOS: _
BATIDO presencia de ?usenmatdeN _ R
cuerpos extrafios. e S ﬁi(;?;r:rgIggr?)gresloellglnyddve Retirada de los objetos
FORMADO ; : ~
UIMICOS: las buenas préacticas de extrafios.
s presencia productos . manipulacion y Inspeccion visual ' Verificacion de la
FERMENTACION Ausencia de NO |elaboracion. de la higiene del | En caso necesario limpieza y

FORMADO
DE HOJALDRE

guimicos utilizados
en la limpieza de 13

A

contaminaciones.

maquinaria.

BIOLOGICOS

contaminacion y Ausencia de
crecimiento contaminaciones.
microbiano.

Correcta aplicacion
del plan de limpieza y
desinfeccion.

equipo.

rechazo de la masa.

Limpieza inmediata de
la maquinaria y utiles d
trabajo.

desinfeccion.

(4
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Etapa

Peligros

Limite critico

PCC

Medidas
preventivas

Vigilancia

Medidas
correctoras

Registros

FISICOS:

presencia de cuerpo
extranos.

Ausencia de

Kmaterias extranas.

Seguimiento del plan d
higiene del personal y d
las buenas practicas dg¢

a)

-

e
»Inspeccion visual

Retirada de los objetos
extranos.

En caso necesario

Verificacion de la

QUIMICOS: manipulacion y de la higiene del |rechazo de la masa. |limpiezay
. elaboracién. equipo. desinfeccion.

ESCALDADO | presencia p'rlde(chtos Ausencia de NG Limpieza inmediata de
quimicos utilizados | contaminaciones. Correcta aplicacion la maquinaria y dtiles de
en la limpieza de la y bdb trabaio
desinfeccion de la del plan de limpieza y |O.
olla. desinfeccion.
FISICOS:
presencia de cuerpos”Usenciade
extrafios( cascaras dénaterias extranas

DECORADO - . ,
huevo...) X Seguimiento del plan de Retirada de los objetos
QUIMICOS: g ~

APLICACION DE _ Ausencia de higiene del persqnal y de extrafos.
HUEVO presencia productos taminac las buenas practicas de
quimicos utilizados | ©OMAMINACIONES. manipulacion y Inspeccion visual Verificacion de la
. en la limpieza de los NO | elaboracion. de la higiene del | En caso necesario limpieza 'y
PREPARACION | utensilios. equipo. rechazo de la masa. |desinfeccion.
RELLENOS BIOLOGICOS Correcta aplicacion
contaminacion y del plan de limpieza y Limpieza inmediata de
BANO DE crecimiento Ausencia de desinfeccion. la maquinaria y dtiles de
CHOCOLATE | microbiano. contaminaciones. trabajo

BANO BLANCO

Contaminacion por
malas practicas de
manipulacién del
huevo.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
T@ horneado: entre Correcta aplicacion | Control visual del
205-255°C (ver del plan de limpieza y termoémetro. Verificacion de la
COCCION BIOLOGICOS diagramas de flujo de desinfeccion. 3 Ilmplezay'
(HORNEADO) ] ] cada producto) Control del Regulacion manual del| desinfeccion.
;L:gfgg'rvzrr‘]?é%%i of S| | Temperatura de tiempo mediante |tiempo y/o temperatura,
tratamiegnto térmic% Tiempos horneado: coccibn adecuada programacion y Control de la
insuficiente entre 10 y 90 minutos . alarma. temperatura y
' (ver diagramas de durante tiempo tiempo de
flujo de cada suficiente. horneado.
producto)
FISICOS:
presencia de cuerpos’a‘user_]Cla de 5
QUIMICOS: L
presencia productos Correcta aplicacion
quimicos utilizados | Ausencia de del plan de limpieza y L , o
FRITURA en la limpieza de 1as| contaminaci desinfeccién. Inspeccion visual| Regulacion manual del| Verificacion de la
U freidoras. CROT' argmgmlones_:[ de la higiene de latiempo y/o temperatura.limpieza y
clirada def aceite en - g desinfeccién.

Contaminacion por
uso reiterado de

mal estado o con

. suciedad.
aceite.
BIOLOGICOS Ausencia de
supervivencia de contaminaciones.
microorganismos pot T2 fritura:
tratamiento térmico | 220-250°C.
insuficiente. Tiempos fritura:

10 minutos.

Temperatura de fritur

adecuada durante
tiempo suficiente.

a{reidora.

Freir por segunda vez

las pastas.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS:
presencia de CuerposAusenCia de Seguimiento del plan da ) )
extrafo. materias extrafnas e higiene del personal y de Retirada de los objetos
. irreqularidades. las buenas practicas de extranos o envases en
Irregularidades en el 9 manipulacion y mal estado.
envase. elaboracion.
Inspeccion visual| Inmovilizacién del
ENFRIADO y . NO icacié P producto sospechoso
o Ausencia de plagas del plan de limpieza y _
contaminacion por e ; : z Retirada del producto no
. desinfeccion.
ambiente o plagas. conforme.
Plan de control de
plagas
BIOLOGICOS .
Desarrollo de S_egwm|ento del plan de
microoraanismos pot higiene del personal y de
9 POl 1a refrigeracion: <5°Q. las buenas précticas de Control diario de
temperatura de . . :
manipulacion y las temperaturas | En caso necesario Control de la
almacenado a . o it .
ALMACENAJE incorrecta T2 congelacién: <12°C elaboracion. de las cdmaras derechazo del producto. |temperatura de la
J Contaminécién or al refrigeracion y camaras de
P S| |Correcta aplicacion |congelacion. almacenamiento.

ambiente o por
plagas.

del plan de limpieza y
desinfeccion.

7]
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9. PUNTOS FUERTES Y DEBILES DE LA EMPRESA

En este apartado se enumeran de forma clara y concisa los puntos fuertes y débiles de
la empresa objeto de este estudio:

Puntos fuertes:

* Es una empresa con experiencia en el sector puesto que lleva trabajando
mas de 15 afios fabricando pan y productos de bolleria y reposteria.

* La empresa ofrece un amplio abanico de productos para satisfacer los
diferentes gustos de sus clientes.

» Tiene implantado un plan de limpieza y desinfeccién y el APPCC, lo
gue va a facilitar la implantacién de la norma ISO 9001:2008.

» Tiene implantado un plan de calibracibn y mantenimiento de los
equipos que se lleva a cabo correctamente.

 Posee un plan de agua potable que garantiza que el agua que se utiliza
en la empresa no va a afectar a la seguridad y salubridad de los
productos alimenticios.

« La empresa tiene un plan de control de plagas que se desarrolla
correctamente asegurando la ausencia total de insectos y roedores.

* Gracias al plan de residuos existente en la empresa, los residuos
producidos son eliminados correctamente evitando asi focos de
infeccion que puedan afectar a los productos alimenticios. Los cubos de
basura nunca exceden de su capacidad y periodicamente son
desinfectados con lejia.

* Los trabajadores poseen unos habitos correctos de higiene de acuerdo
con el plan de higiene del personal y buenas practicas de elaboracion y
manipulacion. La ropa de trabajo esta limpia, siempre llevan el cabello
recogido con un cubre cabeza y no llevan anillos, pendientes etc.

« La empresa posee un preciso plan de trazabilidad gracias al cual se
puede encontrar y seguir el rastro de cualquier producto alimentario
elaborado. Ademas, peridédicamente se llevan a cabo auditorias con el
fin de detectar deficiencias que pudieran existir.

* Todos los trabajadores poseen el carné de manipulador de alimentos.

100



Puntos débiles:

e La estructura actual de la empresa no es suficiente para poder llevar a
cabo la implantacion del sistema de gestion de calidad, ya que no
dispone de departamentos claramente diferenciados. No se dispone de
departamento de calidad al no tener ningan titulado (Hay un
responsable con ciertos conocimientos de calidad puesto que llevo a
cabo junto a una empresa externa la implantacion del APPCC, pero no
es suficiente para poder llevar a cabo el sistema de gestion de la
calidad).

» Las responsabilidades en la empresa no estan claramente definidas.

» Los trabajadores no estan familiarizados con las normas 1SO:9000 y no
son conscientes de la importancia de la implantacién de un sistema de
gestion de la calidad para lograr una mejor continua y eficaz.

« La mayoria de las etapas del proceso no estan controladas por
herramientas estadisticas que puedan ayudar a identificar
irregularidades y permitan correcciones posteriores.

* No se lleva a cabo un seguimiento de la opinién o preferencias de los
consumidores / clientes.

» La verificacion de la limpieza y desinfeccion no se lleva a cabo
correctamente ya que Unicamente se comprueba el resultado mediante
control visual y sin ninguan tipo de control microbiolégico. De esta
manera no se puede asegurar si la desinfeccion ha sido adecuada o no.

* La empresa no posee un plan de homologacion de proveedores.
« ElI plan de formacion existente es insuficiente puesto que los
trabajadores realizan muy pocos cursos y por tanto la formacién de

aquéllos queda estancada.

* No posee un equipo de deteccion de metales que asegure la inexistencia
de objetos metalicos en los productos alimenticios.

* El sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control que
posee la empresa presenta carencias.
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10. JUSTIFICACION

Una vez analizados los puntos fuertes y débiles de Panvivo, podemos analizar cuéles
van a ser lo cambios a llevar a cabo para la implantacion del Sistema de Gestion de la
Calidad 1ISO 9001:2008 en la organizacion de la empresa.

La organizacién general de la empresa es mejorable, por lo que la estructura
organizativa sufrird algan cambio. Con ello se busca que cada persona tenga mas
clara cudal es su funcién dentro de la empresa. Serd necesaria la incorporacién de un
ingeniero técnico en la plantilla que ocupe el puesto de Responsable de Calidad. Esta
persona se encargara de formar en materia de calidad a todos los trabajadores de la
empresa y decidird la formacion especifica que deben recibir los operarios para el
correcto desarrollo de su funcion después de la implantacion.

Actualmente, la empresa no realiza ningun control de proveedores. Con la
implantacion de la norma se realizard un seguimiento de estos para su consiguiente
homologacion.

La empresa no lleva un seguimiento de las opiniones o preferencias de sus
consumidores. Gracias a la implantacion del Sistema de Gestion de la Calidad se
llevar4 a cabo un procedimiento por el cual se conseguird determinar el grado de
satisfaccion de los clientes de forma periddica, sabiendo de este modo lo que el
cliente quiere en todo momento.

Es muy importante llevar un control de las diferentes etapas del proceso de
elaboracion y del propio producto en si. Debido a ello, se llevara el control de dichos
aspectos mediante el empleo de herramientas estadisticas que puedan ayudar a
identificar irregularidades y permitan correcciones posteriores.

La verificacion de la desinfeccibn se verd mejorada gracias a los controles
microbioldgicos que seran realizados por un laboratorio externo.

Ademas, se llevara a cabo la compra de un equipo de deteccidon de metales, lo que
mejorara la seguridad alimentaria en la empresa.

En definitiva, el Sistema de Gestidn de Calidad segun la norma ISO 9001:2008 va a
aportar grandes mejoras dentro de la fabrica. La organizacién y control de los
procesos que supone la implantacion de este sistema, va a permitir controlar, analizar
y mejorar aspectos de la empresa que antes estaban fuera de control o controlados
insuficientemente.
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11. PRESUPUESTO

En el siguiente cuadro se expone el presupuesto necesario para la implantacion del
Sistema de Gestion de la Calidad en la empresa Panvivo. Para la elaboracion de
dicho presupuesto se ha tenido en cuenta:

La necesidad de contratar un responsable de caligdattabaje en la empresa
durante todo el afo.

La compra de un paquete estadistico necesario patar ontrolar las
diferentes etapas del proceso a través de herramientas estadisticas.

El coste de certificacidon que supone la implantaciéhSistema de Gestion
de la Calidad 1ISO 9001:2008.

La realizacion de diferentes cursos que ayuden arardp formacion de los
trabajadores de la empresa.

El coste de las auditorias que son necesariasaealimalmente.
La contratacion de un laboratorio externo que sargne periodicamente de
realizar controles microbioldgicos para garantizar los procesos de

desinfeccion que se han llevado a cabo.

La compra de un equipo de detector de metales qgu@Esla ausencia de
objetos metalicos en los alimentos.
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CONCEPTO COSTE EN €/ ANO
CONTRATACION DEL TITULADO

. RESPONSABLE DE CALIDAD 26000
MATERIAL: 1500

+ SOFTWARE (PAQUETE ESTADISTICO)
COSTE DE CERTIFICACION 1500
REALIZACION DE CURSOS FORMATIVOS (los tres una 5000
vez al afo)

« CALIDAD Y SEGURIDAD EN LAS IAA.

* SO 9001-2008.

e HERRAMIENTAS ESTADISTICAS APLICADAS

AL CONTROL Y MEJORA DE LA CALIDAD.
AUDITORIAS EXTERNAS (3DIAS / ANO) 1500
CONTRATACION LABORATORIO EXTERNO 6000
(Andlisis microbiolégico 2 veces al mes).
EQUIPO DETECTOR DE METALES 10000
TOTAL 51500
16% DE IVA 8240
GASTO TOTAL 59740
Firmado:
Castejobna de de 20 .
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12. CONCLUSIONES

El analisis inicial de la empresa aport6 interesantes aspectos a partir de los cuales
empezar a trabajar para llevar a cabo la implantacion de la norma ISO 9001:2008.
Una vez desarrollados y analizados los puntos fuertes y débiles, se hizo hincapié en
estos ultimos proponiendo mejoras que facilitasen la implantacion del Sistema. Estas
mejoras se resumen de la siguiente manera:

- En primer lugar, se ha visto que en la estructura de la empresa no existen
departamentos claramente diferenciados, en concreto, no existe un departamento de
calidad que pueda llevar a cabo la implantacion del sistema de gestion de la calidad.
Por ello, la medida a llevar a cabo es contratar a un titulado en calidad, siendo de este
modo el responsable de dicho departamento y haciéndose cargo al mismo tiempo de
sensibilizar e informar a los trabajadores sobre el sistema de gestion de la calidad y
Sus ventajas.

- Otro de los aspectos a tener en cuenta es que no hay un seguimiento de las
exigencias de los clientes, cuestion que tiene mucha importancia, puesto que ellos
son los que deciden si compran o no los productos de la empresa. Debido a ello,
cuando se implante la norma se llevara a cabo un procedimiento por el cual se
conseguira determinar el grado de satisfaccion de los clientes de forma periddica,
sabiendo de este modo lo que el cliente quiere en todo momento. Ademas para
mejorar la satisfaccion de los consumidores, una de las metas de calidad a conseguir
sera responder en el menor tiempo posible a todas las reclamaciones de los clientes.

- Es muy importante en el proceso de elaboracion llevar un control de las diferentes
etapas y del propio producto en si, por lo que sera necesario llevar un control de
dichos puntos mediante el empleo de herramientas estadisticas.

- Ademas, es necesario tener un control de la presencia de objetos metalicos en los
alimentos, por lo que llevara a cabo la compra de un equipo detector de metales.

- En ultimo lugar se mejoraré el control de la desinfeccion gracias a la contratacion
de un laboratorio externo que realice controles microbiologicos.

Para la implantacion del Sistema, se elaboré toda la documentacion necesaria, que
incluye:

*  Memoria.

* Manual de Calidad.

¢ Manual de Procedimientos.
¢ Manual de Instrucciones.

e Manual de registros.

Finalmente, se realizé un estudio econdmico para calcular el presupuesto que
conlleva la implantacion de la norma ISO 9001:2008. La implantacion del Sistema
de Gestion de la Calidad supone una gran inversion inicial, pero ello se vera
recompensado con la importante mejora global que experimentara la empresa en los
afos siguientes.
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Enciclopedia Encarta para buscar informacion sobre materias primas.

Direcciones de Internet:

www.franciscotejero.comPara obtener informacion acerca de las materias
primas (harina, sal, levadura y agua).

http://www.consumer.es/alimentacion/guia-alimentos/ y
http://www.alimentacion-sana.com.aiPara obtener informacién acerca de
diversas materias auxiliares (chocolate, nueces, manzanas...).

http://www.sayce.com.mx/index.php?id=24: Para obtener datos acerca de las
normas 1SO 9001-2000.
http://sitna.navarra.es/geoportal/?lapdttp://maps.google.esPara obtener

los planos de ubicacion.

http://www.pymarsl.com/ http://www.torrents.com/torrents_esp.swf

http://www.maquinasdepanaderia.com.ar/maquinaria-
maquinasdepanaderia.htfara obtener informacién sobre la maquinaria.
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14. LEGISLACION APLICABLE

« REAL DECRETO 2419/1978, de 19 de mayo, por el que se aprueba la
Reglamentacion Técnico-Sanitaria para la Elaboracion, Circulacién y
Comercio de productos de confiteria, pasteleria, bolleria y reposteria.

* REAL DECRETO 1124/1982, de 30 de abril, por el que se aprueba la
Reglamentacion Técnico-Sanitaria para la Elaboracion, Fabricacion,
Circulacion y Comercio de galletas.

e REAL DECRETO 202/2000, de 11 de febrero, por el que se establecen las
normas que deben cumplir los manipuladores de alimentos.

e REAL DECRETO 140/2003, de 7 de febrero, por el que se establecen los
criterios sanitarios de la calidad del agua destinada al consumo humano.

e REAL DECRETO 1975/2004, de 1 de octubre, por el que se aprueba la
Reglamentacion técnico sanitaria para la Fabricacion, Circulacién vy
Comercio del pan y panes especiales.

« REAL DECRETO 2220/2004 de 26 de noviembre, por el que se aprueba la
norma general de etiquetado, presentacion y publicidad de los productos
alimenticios.

« REAL DECRETO 640/2006, de 26 de mayo, por el que se regulan
determinadas condiciones de aplicacién de las disposiciones comunitarias en
materia de higiene, de la produccion y comercializacion de los productos
alimenticios.

e REAL DECRETO 698/2007, de 1 de junio, por el que se aprueba la lista
positiva de aditivos distintos de colorantes y edulcorantes para su uso en la
elaboracion de productos alimenticios, asi como sus condiciones de
utilizacion.
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PANVIVO. S.L.

MANUAL DE CALIDAD Codigo |Pagina:2 de 24
Z Fecha: --/--/--
PRESENTACION MC.1. |Rrevisién:00

Localizaciéon de la empresa:

La empresa Panvivo se encuentra ubicada en el poligono industrial de Castejon de
Ebro (Navarra). Concretamente esta situado en la parcela 8, punto2. El codigo postal
es el 31590 y el numero de teléfono es 948 770 623.

Presentacion de la empresa;:

Panvivo es una empresa pequefa que lleva mas de quince afios elaborando pan y
productos de bolleria y pasteleria. Durante estos afios de trabajo la empresa Panvivo
ha mantenido los métodos tradicionales de elaboracion de estos productos
combinandolos con la incorporacién de nuevas tecnologias para asi mejorar el
proceso productivo y la calidad del producto final.

Hasta hace poco mas de un afio, Panvivo desarrollaba su labor en Alfaro. Sin
embargo, decidieron trasladarse a Castejon por diferentes motivos profesionales.

La fabrica esta formada so6lo una nave, dentro de la cual se encuentran también las
oficinas. Ocupa una superficie de 950 metros cuadrados y dispone de otros 1.600
para posibles ampliaciones.

Panvivo desarrolla una actividad de panificacion-pasteleria y distribucion. La
manipulacion de los alimentos comprende desde la materia prima hasta la
distribucion del producto final.

Los productos elaborados pueden ser consumidos por toda la poblacion en general,
sin destacar un tipo de cliente en concreto a excepcién de personas alérgicas a alguno
de los ingredientes.
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El manual de calidad tiene por objeto la descripcién del Sistema de Gestion de
Calidad segun la norma UNE-EN-ISO 9001:2008. Este sistema va a ser aplicado a
toda la organizacion de la empresa Panvivo.

El manual de calidad establece la politica y los objetivos de calidad de la empresa, es
decir, es la base para el correcto desarrollo e implantacion del Sistema de Gestion de
la Calidad.
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CONSULTA

Las normas empleadas para la elaboracion del manual de calidad y de los demas
documentos integrantes de este trabajo son:

 ISO 9000:2000. Sistema de Gestion de la Calidad. Fundamentos y
vocabulario.

* 1SO 9001:2000. Sistema de Gestidon de la Calidad. Requisitos.

* [SO 9001:2008. Sistema de Gestion de la Calidad. Requisitos.
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DEFINICIONES

El objetivo es definir los conceptos de calidad y del sector de la panificacion
empleados en la redaccion de la documentacion para poder interpretarla sin
dificultad.

MC.4.1. TERMINOS RELATIVOS A LA CALIDAD

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

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
Sistema: conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactdan.

Sistema de gestién de la calidad:onjunto de principios que se llevan a cabo para la
implantacion de un proceso de mejora en todos los ambitos de la empresa.

Gestion: actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

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

Mejora continua: actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los
requisitos.

Procedimiento: forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Instrucciones indicaciones o reglas para llevar a cabo un procedimiento.

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

Produccion: fabricacion o elaboracion de un producto.
Producto: resultado de un proceso.
Cliente: organizacién o persona gue recibe un producto.

Satisfaccion del cliente:percepcion del cliente del nivel de cumplimiento de los
requisitos del producto.

Proveedor: organizacion o persona que proporciona un producto.
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DEFINICIONES

Memoria: relacion escrita de actividades.

Lote: cada una de las partes en que se divide un turno productivo que se ha de
distribuir entre varias cajas.

Caracteristica: se le denomina al rasgo diferenciador de un producto.

Caracteristica de calidad: caracteristica inherente de un producto, proceso o
sistema relacionada con un requisito.

Trazabilidad: capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizacion de
todo aquello que esta bajo consideracion.

Conformidad: cumplimiento de un requisito.
No conformidad: incumplimiento de un requisito.

Defecto: incumplimiento de un requisito relacionado a un uso previsto o
especificado.

Accion preventiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacion potencialmente no deseable.

Accion correctiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable.

Correccion: accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.

Manual de calidad: documento que especifica el Sistema de Gestion de la Calidad
de una organizacion.

Reproceso: accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla los
requisitos.

Auditoria: revision e inspeccion del Sistema de Gestion de la Calidad de una
empresa, entidad o institucion, realizada por un auditor.

Criterios de auditoria: conjunto de politicas, procedimientos o requisitos utilizados
como referencia.
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MC.4.2. TERMINOS RELATIVOS AL SECTOR DE LA PANIFICACION

Trigo: cereal de secano del cual se obtiene harina para la elaboracion de panes y
bolleria.

Harina: polvo que resulta de moler el trigo u otras semillas gramineas.

Levaduras: género de cierto tipo de hongos unicelulares que se reproducen por
gemacion o division y producen enzimas que provocan la fermentacion alcoholica de
los hidratos de carbono.

Masa madre: ingrediente que contiene cereales, liquidos y microorganismos activos
(lactobacillus y levaduras) y que al emplearse genera acidez continuamente sin una
completa interrupcion de la actividad microbiana.

Mejorantes: mezcla de aditivos alimentarios que tienen como objetivo la mejora del
producto en cuestion.

Margarina: se trata de una emulsion de agua en materia grasa y se utiliza como
ingrediente para la elaboracién de producto de bolleria.

Pan: producto perecedero resultante de la coccion de una masa obtenida por la
mezcla de harina de trigo, sal comestible y agua potable, fermentada por especies de
microorganismos propios de la fermentacion panaria.

Fermentacion: etapa del proceso de elaboracién de diferentes productos que
consiste en un proceso quimico por el que se forman los alcoholes y alg2@ir
de los azucares por medio de los fermentos.

Bollo: panecillo esponjoso de diversas formas, hecho con masa de harina, agua,
leche, huevos etc. cocida al horno.

Croissant: bollo de hojaldre con forma de media luna.
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DE LA CALIDAD

La empresa Panvivo describe en el presente punto los elementos del Sistema de
Gestion de la Calidad a implantar con el fin de garantizar la correcta realizacién de
las actividades que se llevan a cabo y conseguir una mejora continua.

La empresa establece, documenta, mantiene y mejora continuamente la eficacia del
Sistema de Gestion de la Calidad de manera que:

e Se identifican los procesos necesarios para el Sistema de Gestion de la
Calidad, su secuencia y la interaccién de los mismos.

* Se determinan los criterios y métodos a seguir para asegurar que la operacion
y el control de los procesos son eficaces.

* Proporciona todos los medios fisicos y humanos, incluyendo toda la
informacion necesaria para el logro de los objetivos.

* Por medio del seguimiento, medicién y andlisis de los procesos, se asegura
gue los procesos estan controlados correctamente.

MC.5.1.DOCUMENTACION DEL SISTEMA

El Sistema de Gestion de la Calidad de Panvivo esta compuesto por los siguientes
documentos:

« Manual de calidad:

Es el documento donde se expone el cumplimiento de los requisitos exigidos por la
norma UNE-EN-ISO 9001:2008.

Se trata de un resumen de como se lleva a cabo la organizacién y el funcionamiento
de la empresa. Su objetivo es establecer y describir el Sistema de Gestion de la
Calidad, siendo una referencia a la hora de su implantacion y aplicacion.

En él se incluyen el alcance del Sistema de Gestion de la Calidad y los
procedimientos documentados establecidos para el sistema.

« Manual de procedimientos:

Es el documentos en el cual se describe la forma de realizar las diferentes actividades
relacionadas con la Gestion de la Calidad, para llevar a cabo el aseguramiento y
seguimiento de la misma.

Este documento contiene los componentes de la metodologia utilizada por la
organizacién para poner en practica el sistema descrito en el Manual de Calidad.
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Los procedimientos describen cdmo se hacen las cosas para asegurar el buen
funcionamiento de un Sistema de Calidad.

Los procedimientos deben estar justificados, con la accion o actividad objeto,
indicando quién o quiénes son los responsables de su realizacion y el alcance de
dicha actividad y responsabilidades.

* |nstrucciones de trabajo:

Se trata de un documento en el cual se describen muy detalladamente todas las
operaciones y controles a realizar.

Las instrucciones estan disponibles en cada puesto de trabajo, e indican de forma
resumida la manera de realizar la tarea que en cada zona de la nave se realiza.
También indican cualquier tipo de medicion o anotacién que nos sirva para conocer
el comportamiento del producto a lo largo del proceso productivo y su trazabilidad.

* Reaqistros:

Los registros son documentos en los que se recogen los resultados obtenidos de
diferentes mediciones, analisis... siendo una referencia a la hora de comprobar la
eficacia del funcionamiento del Sistema de Gestion de la Calidad.

Los registros deberdn permanecer correctamente archivados y codificados para su
buena utilizacion y conservacion. Los documentos deben ser claros y legibles.

MC.5.2.CONTROL DE LA DOCUMENTACION

La empresa Panvivo controla la distribucion de la documentacion garantizando que
todo el personal esta informado sobre el contenido y distribucién de los documentos
propios del Sistema de Gestiébn de la Calidad. La documentacion se distribuye
personalmente a las personas afectadas por su contenido, manteniendo una copia del
mismo.

El control de los documentos del Sistema de Gestion de la Calidad se realiza
llevando a cabo lo siguiente:

* Reuvisar, actualizar y aprobar los documentos antes de su emision.

» Elaborar y mantener actualizados el manual de calidad y los procedimientos
por el personal autorizado.

* Revisar los documentos internos elaborados por el personal autorizado.

» Identificar la documentacién de origen externo asi como el control de su
distribucion en caso de ser necesario.
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» Identificacion de las modificaciones de los documentos, ademas del estado y
fecha de revision de los mismos.

» Elaborar y mantener controladas las Instrucciones de Trabajo, los demas
documentos internos y las especificaciones necesarias.

» Garantizar el control de los documentos y de los registros.

* Asegurar la disponibilidad de los documentos aplicables en los puntos de uso.

» Asegurar la legibilidad y la identificacion de los documentos.

» Identificar y si es preciso eliminar los documentos obsoletos.

Documentacion relacionada:

- MP.1. Control del manual de calidad.

- MP.2. Control del manual de procedimientos.
- MP.3. Control del manual de registros.

- MP.4. Control de los documentos restantes.
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LA DIRECCION

El objeto es dar a conocer la intencion de la empresa Panvivo de implantar y de
mejorar continuamente la eficacia del Sistema de Gestién de Calidad. Al mismo
tiempo se exponen la estructura organizativa y las responsabilidades para el correcto
funcionamiento del Sistema.

MC.6.1.COMPROMISO DE LA DIRECCION

El director gerente de la empresa colaborara con el desarrollo e implementacion del
Sistema de Gestion de la Calidad comprometiéndose a:

» Satisfacer tanto los requisitos del cliente como los legales y reglamentarios
comunicando su importancia a todo el personal de la empresa.

» [Establecer una politica de calidad.
« Establecer los objetivos de calidad.

* Realizar las revisiones necesarias para el buen funcionamiento del Sistema
de Gestion de la Calidad.

* Asegurar la disponibilidad de recursos.

MC.6.2.ENFOQUE AL CLIENTE

El responsable de calidad es el encargado de dar a conocer la importancia de
satisfacer los requisitos de los clientes por medio de la politica de calidad establecida
por el gerente.

El gerente junto con el director comercial y el responsable de calidad se encargaran
de obtener los requisitos impuestos por el cliente y los no establecidos pero
necesarios por su uso previsto.

Documentacion relacionada:

MP.14. Satisfaccion del cliente.
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MC.6.3.POLITICA DE CALIDAD

La politica de calidad se revisa anualmente y se difunde a todo el personal de la
empresa. El responsable de calidad se asegurard por medio de sesiones informativas
de que todo el personal de la empresa conoce y entiende la politica de calidad.

Los objetivos de calidad de la empresa Panvivo respecto al afio anterior seran:

» Mejorar la satisfaccion del cliente en un 10 %. Indicador: resultados de las
encuestas de satisfaccion recibidas por parte de los clientes. Como medios
para lograr este objetivo se propone controlar exhaustivamente los resultados
de las encuestas, haciendo mayor hincapié en aquellos aspectos que los
clientes consideren mas importantes.

* Aumentar las ventas y la difusion de los productos en un 5%ndicador:
kg de producto vendido / periodo trimestral. Para lograr este objetivo la
empresa se dara a conocer a través de informacién publicitaria y acudiendo a
diferentes ferias relacionadas con el sector.

« Disminuir las reclamaciones de los clientes referentes a embalajes en un
10%. Indicador: n° de quejas recibidas / kg de produccion. Para alcanzar
este objetivo se plantea llevar a cabo revisiones exhaustivas en la recepcién
de los materiales de embalaje y a la salida de los productos ya embalados.

* Reducir en un 10% las entregas fuera de plazo. Indicador: n® de entregas
fuera de plazo / n° de entregas totales. Como medio para llevar a cabo este
objetivo se plantea una mejora en la planificacion de la produccién en
funcién de los pedidos.

Con estos objetivos se quiere lograr una diferenciaciéon de nuestro producto frente a
las demas industrias dedicadas al sector del pan, bolleria y reposteria y una mejora en
la relacion calidad / precio.

Para conseguir dichos objetivos, la direccion de la empresa Panvivo establece el
presente Sistema de Calidad basado en las normas ISO 9001:2008, cuyo principal
documento es el Manual de Calidad en el cual se describe una mejora en la
organizacién y funcionamiento de la empresa.

El Sistema de Gestidn de Calidad quedara definido por los siguientes puntos:

» Descripcion correcta y clara de los procedimientos a seguir en todas las areas
y por parte de todos los trabajadores de la empresa.

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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* Determinaciéon de las responsabilidades de todos los trabajadores, sus
funciones y las relaciones entre éstos.

» Definicion de la satisfaccion y requisitos del cliente.
» Atencidn a la satisfaccion y requisitos del cliente.

» Definicion de todos los requisitos aplicables a los productos y servicios de la
empresa.

* Enfoque hacia una mejora continua.

» Definicion de los objetivos anuales de la empresa
Para la mejora continua de los servicios de la empresa es necesaria la concienciacion
y colaboracion de todo el personal de la empresa, que independientemente de la labor

que desarrolle dentro de esa, es la esencia de Panvivo y, por tanto, su total
implicacion hace posible que se cumplan las exigencias de los clientes.

MC.6.4.0RGANIGRAMA DE LA EMPRESA

La organizacion de la empresa tiene que sufrir varios cambios para que se pueda
implantar el Sistema de Gestidén de la Calidad, por lo que el organigrama definitivo
quedara de la siguiente forma:

Director gerente
Director comercial
(representante de la direccion)

v v

Departamento de Departamento de
calidad produccion

(1 responsable de (4 trabajadores)
calidad

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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MC.6.5.RESPONSABILIDADES

Tras los cambios en la organizacion de la empresa, las responsabilidades quedan
repartidas de la siguiente manera:

Director gerente:

Es el responsable de tomar la mayor parte de las decisiones de la empresa por lo que
debe impulsar las acciones y asignar los recursos necesarios para llevar a cabo el
Sistema de Gestion de la Calidad. Ademas es el responsable de:

» Definir las politicas y los objetivos generales de la empresa.

» Definir la politica y los objetivos de calidad.

» Aprobar las actividades descritas en la documentacion del sistema.
* Realizar anualmente una revision del sistema.

Director comercial:

Ademas de ser el representante de la direccion, es el responsable de tomar todas las
decisiones relacionadas con la administracion, el comercio y el marketing de la
empresa. Por tanto se encarga de:

* Realizar todas las actividades de compra de suministros.
» Gestionar todo lo referido al cliente.

» Atender las visitas a la fabrica.

* Recibir los pedidos.

Las responsabilidades gue comparten el director gerente vy el director comercial:

Ambos son los maximos responsables de Panvivo y por tanto comparten
responsabilidades como:

e Organizar, planificar y coordinar los servicios y procesos productivos.

e Determinar las necesidades del personal.

* Organizar y planificar el almacén de la nave.

» Gestionar los recursos disponibles de forma que se pueda hacer frente a la
produccion demandada por los clientes.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Responsable de calidad:

El responsable de calidad se incorpora a la empresa para poder implantar el Sistema
de Gestién de la Calidad. Sus responsabilidades seran:

» Implantar y mantener el Sistema de Gestidn de la Calidad.

e Comprobar que se cumplen todos los procesos implantados.

* Revisar de forma periédica la documentacién del sistema manteniéndola al
dia.

» Convocar e impartir sesiones informativas para motivar al personal en
materia de calidad.

» Decidir la formacidon que deben recibir los trabajadores.

Todas las acciones que lleve a cabo el responsable de calidad que impliquen
cambios significativos en el sistema o la organizacion de la empresa deberan estar
autorizadas por los dos directores, tanto por el director gerente como por el director
comercial.

Operarios de produccion:

Son los encargados de realizar todo tipo de labores relacionadas directamente con la
elaboracion de los productos finales. Ademas se encargaran de las tareas de limpieza
y estaran en la tienda de la empresa para vender los productos diariamente.

MC.6.6.COMUNICACION

La comunicacion de la empresa puede ser interna o externa:
Interna:

Dado que Panvivo es una empresa de pequefio tamafio, la comunicacion interna no
presenta grandes problemas.

La comunicacion que tiene lugar dentro de la empresa se produce de forma oral,
durante la jornada laboral. Cuando se tomen decisiones relevantes tanto para la
empresa como para los trabajadores, estas deberan quedar reflejadas en papel o
archivo electronico con la firma de los responsables. El director gerente o el director
comercial seran los encargados de mantener informados al personal de los posibles
cambios que se lleven a cabo en la empresa.
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Externa:

Este tipo de comunicacion se realiza mediante carta, fax, teléfono o correo indicando
la fecha, el nombre y la firma de la persona que lo envia. Normalmente siempre seran
los directores (director gerente y director comercial) los encargados de comunicarse
con las empresas, salvo raras excepciones en las que lo hard el responsable de
calidad.

MC.6.7.REVISION POR LA DIRECCION

Todos los afios se llevara a cabo una revision completa del Sistema de Gestion de la
Calidad para asegurar su conveniencia, adecuacion y eficacia continua.

Para ello, anualmente se deberan reunir el director gerente, el director comercial y el
responsable de calidad para comprobar la adecuacion y la coherencia del sistema con
las actividades y objetivos de la empresa.

Documentacion relacionada:

MP.5.Revision por la direccion.
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RECURSOS

El objetivo de este apartado es describir el sistema a implantar en Panvivo para
determinar y proporcionar los recursos necesarios con el fin de:

 Implantar y mantener el sistema de gestion de calidad y mejorar
continuamente su eficacia.

 Aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus
requisitos.

La gestion de los recursos engloba los recursos humanos y técnicos necesarios para
una buena implantacion.

MC.7.1.PROVISION DE RECURSOS

La empresa Panvivo proporciona todos los recursos humanos y técnicos necesarios
para implantar, mantener y mejorar continuamente el Sistema de Gestion de la
Calidad con el objetivo final de aumentar la satisfaccion de los clientes.

Documentacion relacionada:

MP.6.Provisidon de recursos.

MC.7.2.RECURSOS HUMANOS

El director gerente se reunira con el director comercial y el responsable de calidad
para evaluar y gestionar los recursos humanos de los que dispone la empresa. Estos
se encargaran de decidir y realizar la contratacion de nuevo personal, evaluar las
necesidades de formacién y elaborar un plan de formacion anual.

Panvivo es consciente de la importancia que tiene cada uno de los trabajadores de la
empresa a la hora de obtener productos de calidad puesto que ellos son la principal
herramienta de mejora que tiene la empresa. Por ello, se asegura de que todo el
personal sea competente en educacién, formacién y experiencia a través de:

» La formacion del personal en funcion del trabajo a realizar.

» Evaluacién de la eficacia de las acciones tomadas

* Asegurandose a través de charlas de que el personal es consciente de la
importancia se su trabajo dentro del concepto de calidad del producto final.

* Registrando y documentando todo lo relativo a formacion, habilidades,
experiencia...

Documentacion relacionada:

MP.7.Gestion de los recursos humanos.
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MC.7.3.INFRAESTRUCTURA

La infraestructura de la empresa Panvivo es adecuada para que el Sistema de Gestion
de Calidad se desarrolle de forma correcta, logrando la conformidad del cliente con
los requisitos del producto.

En el caso de que se precise adquirir una nueva nave o equipo de produccion, esta

opcion sera estudiada de manera conjunta entre el director gerente, el director
comercial y el responsable de calidad.

MC.7.4.AMBIENTE DE TRABAJO

La empresa proporciona un adecuado ambiente de trabajo para lograr la conformidad
con los requisitos del producto. Dentro del concepto de ambiente de trabajo se
incluyen las condiciones ambientales, la higiene del personal, el plan de prevencién
de riegos laborales y la inexistencia de alteraciones en el proceso productivo.

La zona de trabajo de la empresa consta de:

* Vestuarios con taquillas.

e Servicios.

« Ventilacion en verano.

e Buenailuminacion de la zona.

» Correctos planes de prevencion de riesgos laborales.

La limpieza y desinfeccion es una fase muy importante para conseguir mantener la
calidad del producto. Por ello, la empresa verificara los procesos de desinfeccion a
través de controles microbiologicos realizados por una empresa externa.

Documentacion relacionada:

MP.19.Control microbiologico.
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PRODUCTO

La empresa Panvivo planifica y desarrolla los procesos necesarios para la
elaboracion de sus productos. Esta planificacion debe ser coherente con los requisitos
del cliente y con todos los procesos del Sistema de Gestion de la Calidad.

Para ello Panvivo determina:

* Los objetivos de calidad y los requisitos del producto.

* La necesidad de establecer procesos y documentos y de proporcionar recursos
especificos para el producto.

» Las actividades requeridas de verificacion, seguimiento, inspeccién y pruebas
especificas para el producto asi como los criterios para la aceptacion del
mismo.

* Los registros que sean necesarios para proporcionar la evidencia de que los
procesos de realizacion y el producto resultante cumplen los requisitos.

MC.8.1.PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE

Panvivo, tras estudiar las encuestas que realiza a los clientes, debe determinar los
requisitos del cliente, ademas de los legales y reglamentarios relacionados con el
producto.

La empresa llevara a cabo revisiones de los requisitos, efectuandose las mismas antes
de que la empresa se comprometa a proporcionar un producto al cliente,
asegurandose de que:

* Los requisitos del producto estan definidos.
» [Esta resuelta cualquier dificultad entre la oferta inicial y el contrato.
* Se dispone de la capacidad necesaria para cumplir los requisitos del producto.

La empresa podra comunicarse con el cliente a través de:

» Informacion sobre el producto.
» Consultas, contratos o atencion de pedidos.
* Reclamaciones del cliente.

Documentacion relacionada:

MP.9.Revision de los requisitos del cliente.
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PRODUCTO

MC.8.2.COMPRAS

Las compras son responsabilidad del director comercial. Para realizar los pedidos se
rellenara el registro numero 9 “Hoja de pedidos”.

En los pedidos se deberd especificar el tipo de producto, la cantidad y las
caracteristicas de los productos solicitados. La empresa debera verificar los
productos adquiridos pudiéndolos rechazar en caso negativo.

Documentacion relacionada:

MP.10.Homologacion de los proveedores.

MC.8.3.PRODUCCION

La produccién y prestacion del servicio se debe planificar bajo unas condiciones
controladas asegurando la calidad del producto en cada una de las fases. Para ello la
empresa:

» Dispone de la informacion necesaria acerca del producto.

« Dispone de instrucciones de trabajo cuando se requieran.

e Hace uso de apropiados equipos e instalaciones y de dispositivos de
seguimiento y medicién para asegurarse de la calidad final del producto.

Panvivo establece un sistema que permite identificar y controlar la trazabilidad de los
productos envasados desde la recepcion de la materia prima hasta la llegada del
producto final a los clientes.

Ademas, la empresa dispone de los dispositivos de seguimiento y medicion
adecuados para garantizar el cumplimiento de los requisitos del cliente.

Para un correcto funcionamiento de los mismos y con el fin de asegurar que los
resultados obtenidos no estan alterados, la empresa tiene un plan de mantenimiento
de instalaciones y equipos con el que se asegura de que:

* Los equipos estan calibrados e identificados correctamente.

* Los equipos estan protegidos contra ajustes que pudieran invalidar los
resultados de las mediciones.

* Se ajustan o reajustan los equipos cuando sea necesario.

* No se dan deterioros durante la manipulacién puesto que el manejo de las
maquinas lo lleva a cabo personal cualificado.
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Documentacion relacionada:

MP.11. Identificacion y trazabilidad.
MP.12. Control de los dispositivos de seguimiento y medicion.
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MEJORA

El objetivo de este punto es planificar e implementar los procesos de seguimiento,
medicion, andlisis y mejora necesarias que se llevan a cabo en Panvivo para:

e Demostrar la conformidad del producto.
» Asegurarse de la conformidad del Sistema de Gestion de la Calidad.
» Mejorar continuamente la eficacia del Sistema de Gestion de la Calidad.

MC.9.1.Seqguimiento y medicion

= Satisfaccion del cliente

La empresa realiza un seguimiento de la informacion relativa a la percepcion del
cliente con respecto al cumplimiento de sus requisitos. Dicho seguimiento se aplica a
todos los clientes de la empresa.

» Defectos y reclamaciones

La empresa Panvivo lleva un control de los posibles defectos, rechazos o
reclamaciones a través de herramientas estadisticas (diagrama de pareto).

= Auditoria interna

Panvivo lleva a cabo auditorias internas anuales y si lo requiere auditorias
extraordinarias, con el fin de comprobar que el Sistema de Calidad esta conforme a
las disposiciones planificadas, con los requisitos de esta norma y con los impuestos
por la empresa.

Para que esto se pueda efectuar de forma organizada, el director gerente, el director
comercial y el responsable de calidad se reuniran al comienzo de cada temporada
para planificar las auditorias internas que se van a realizar.

= Seguimiento y medicion de los procesos

Panvivo determina, documenta y lleva a cabo métodos adecuados para la medicion y
seguimiento de los procesos mas significativos que pueden repercutir en el
cumplimiento de los requisitos establecidos por el cliente.

= Seguimiento y medicion del producto

La empresa mide y lleva a cabo un seguimiento de las caracteristicas del producto
desde la recepcién de la materia prima hasta su expedicién. Para ello dispone de los
registro necesarios donde se indican las diferentes caracteristicas o parametros a
medir y los responsables de llevar a cabo dicha accion.
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En el caso de que se produzca algun producto no conforme se estudiaran las posibles
acciones correctoras o preventivas que se puedan efectuar.

Documentacion relacionada:

MP.14. Satisfaccion del cliente.

MP.20.Control estadistico.

MP.15.Auditorias internas de calidad.
MP.16.Seguimiento y control del producto y procesos.

MC.9.2.Control del producto no conforme

Panvivo tiene implantado un sistema por medio del cual se detectan y se tratan las no
conformidades, evitando que los clientes adquieran alguno de estos productos. La
organizacién se compromete a detectar los productos no conformes y separarlos de
los conformes lo antes posible con el fin de evitar su salida al mercado.

Documentacion relacionada:

MP.17.Control del producto no conforme.

MC.9.3.Analisis de datos

Panvivo recopila y analiza los datos obtenidos del Sistema de Gestion de la Calidad
para demostrar la eficacia del sistema y evaluar en qué partes se puede efectuar una
mejora continua.

El analisis de los datos proporciona informacion sobre:

» La satisfaccion del cliente.

» La conformidad con los requisitos del producto.

» Las caracteristicas y tendencias de procesos y productos.
* Los proveedores.

* Los clientes.
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MC.9.4.Mejora

La empresa Panvivo, con los resultados de las auditorias, su politica de calidad, sus
objetivos de calidad, su analisis de datos, y las acciones preventivas o correctoras,
intenta llevar a cabo una mejora continua.

Con la finalidad de eliminar el riego de produccion de no conformidades, se llevan a
cabo acciones preventivas. Estas acciones son:

e Determinar las no conformidades y sus causas.

e Evaluar la necesidad de actuar para evitarlo.

» Determinar las acciones a llevar a cabo para la prevencion.
* Revisar las acciones efectuadas.

e Mantener un registro de los resultados.

En el caso de que se produzcan no conformidades, es necesario aplicar acciones
correctoras con el fin de eliminar dichos productos no conformes. Estas acciones son:

* Revisar las no conformidades.

* Determinar las causas de dichas no conformidades.

» Evaluar la necesidad de emprender acciones para que no se repitan.
* Revisar las acciones efectuadas.

* Mantener un registro de los resultados.
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar la sistematica que sigue la empresa
para realizar, aprobar, revisar, actualizar y distribuir el Manual de Calidad.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los puntos que constituyen el Manual de
Calidad.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad serd el encargado de realizar , aprobar, revisar,
actualizar y distribuir el Manual de Calidad, ademas de ser el responsable del
cumplimiento del mismo por parte de la empresa. La aprobacién dependera también
del director gerente.

4. Procedimiento:
El procedimiento se desarrolla de la siguientes forma:

* Se elabora el Manual de Calidad segun el formato establecido.

* Lo aprueba la direccion y se distribuye y archiva.

* Anualmente se revisa.

» Si el Manual de Calidad es modificado tiene que volver a ser aprobado por
la direccion.

» La modificacién debe quedar reflejada en el registro oportuno.

* Finalmente se sustituye el Manual de Calidad y se archiva el obsoleto en
CD.

El Manual de Calidad es un documento que tiene un formato caracteristico (véase
registro n° 1). Dicho documento esta estructurado en 9 apartados (sin contar el
indice), cada uno de los cuales corresponde con un punto de la norma. Estos
apartados son los siguientes:

Introduccion.

Objeto y campo de aplicacion.
Normas para la consulta.

Términos y definiciones.

Sistemas de Gestion de la Calidad.
Responsabilidad de la direccion.
Gestion de recursos.

Realizacion del producto.
Medicion, analisis y mejora.

©CoNo~whE
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En la parte superior de cada pagina aparece al codigo del manual (MC), el nUmero
de revisiones realizadas, la fecha de aprobacion y el numero de pagina respecto al
namero total. EI Manual debera estar firmado tanto por el responsable de calidad
como por el director gerente de la empresa Panvivo.

El Manual de Calidad sera revisado como minimo una vez por afio para
mantenerlo siempre actualizado. El responsable de calidad sera el encargado de
mantenerlo actualizado en todo momento, pudiendo modificar partes del mismo con
su revision correspondiente. Cada cambio que se produzca en él debera ser aprobado
por el gerente.

Los documentos obsoletos seran destruidos fisicamente, siendo solo archivados en
forma digital (CD) por el responsable de calidad.

Ademas, el responsable de calidad sera el encargado de distribuir copias a
aquellas personas de la empresa que deban poseerlo. Cuando proceda a la reparticion
del manual, deber& quedar registrado en el registro n°2 (Listado de distribucion de los
documentos) y el receptor de éste le devolvera su copia obsoleta de manera que todas
las copias sean destruidas por el responsable de calidad.

5. Registros generados:

e RC.1. Formato del Manual de Calidad.
« RC.2. Listado de distribucion de los documentos.
« RC.3. Listado de sustitucion de los documentos.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar la sistematica que sigue la empresa
para realizar, aprobar, revisar, actualizar y distribuir el Manual de Procedimientos.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los capitulos del Manual de Procedimientos,
desde su realizacion hasta su control.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad sera el encargado de realizar, distribuir, actualizar y
controlar el Manual de Procedimientos. La aprobacion del mismo dependera del
director gerente y del responsable de calidad.

4. Procedimiento:
El procedimiento se desarrolla de la siguientes manera:

* Se elaboran los procedimientos segun el formato establecido.

» Lo aprueba la direccion y se distribuye y archiva.

* Anualmente se revisa.

* Si el Manual de Procedimientos es modificado tiene que volver a ser
aprobado por la direccién.

* La modificacion debe quedar reflejada en el registro oportuno.

* Finalmente se sustituye el Manual de Procedimientos y se archiva el
obsoleto en CD.

El manual de procedimientos esta dividido en diferentes capitulos, siendo cada
uno de ellos un procedimiento. En cada procedimiento se detallan los siguientes
aspectos:

* Objeto.

* Alcance

» Responsabilidades
* Procedimiento

* Registros

Ademas, en cada procedimiento aparece la fecha de aprobacion, el numero de
pagina del procedimiento, el nimero de revisiones y un codigo de identificacion. En
el cédigo aparecen dos letras “MP” que significan que los documentos pertenecen al
Manual de Procedimientos. Al lado hay un nimero que se utilizar para diferencia un
procedimiento de otro.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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El responsable de calidad es el encargado de mantener actualizado el Manual de
Procedimientos en todo momento, pudiendo proceder a la modificacion del mismo
tras una revision conjunta con el gerente. En el caso de que el manual sufra una
modificacion y tenga que ser sustituido por otro, el documento anterior no valido
serd destruido fisicamente, siendo sélo archivado en forma digital (CD) por el
responsable de calidad.

La distribucion del Manual de Procedimientos también corre a cargo del responsable
de calidad, quien debera registrar en la “lista de distribucién de los documentos”

(registro n° 2) el nombre de la persona que posee los documentos.

5. Registros generados:

e RC.2. Listado de distribuciéon de los documentos.
 RC.3. Listado de sustitucion de los documentos.
e RC.4. Disefno del Manual de Procedimientos.

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es describir el modo en el que se identifican,
almacenan y eliminan los registros del Sistema de Calidad.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los registros de calidad elaborados por
Panvivo.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad es el encargado de elaborar los registros necesarios para
el correcto funcionamiento del Sistema de Gestion de Calidad. Ademas es el
responsable de distribuirlos a los lugares necesarios, almacenarlos y archivarlos en
un sitio seguro y de manera ordenada.

Los empleados de cada puesto de trabajo seran los responsables de rellenar los
registros que les correspondan.

4. Procedimiento:
El procedimiento se desarrolla de la siguientes manera:

* Se elabora el Manual de Procedimientos.

e Se elaboran los registros necesarios para asegurar que se trabaja de
acuerdo al Manual de Procedimientos.

Todos los registros estan correctamente identificados por medio de un titulo y un
namero de cédigo. Para que sea mas facil su identificacion se han enumerado segun
el orden en el que estos registros aparecen en el Manual de Procedimientos. Ademas,
en cada registro aparece el nimero de revisiones, la fecha de elaboracion y el nUmero
de péagina.

Los registros deberan ser rellenados por los responsables de cada puesto de
trabajo para el que han sido elaborados. Una vez llena la hoja de registro, el
empleado se encargara de facilitar el mismo al responsable de calidad. Este sera el
responsable de archivar el registro en un lugar adecuado, sin que haya peligro de
pérdida o deterioro del mismo, siendo facilmente localizable.

5. Registros generados:

 RC.5. Listado de registros

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es describir como la empresa debe elaborar,
aprobar, revisar, actualizar, distribuir y controlar el resto de documentos que no
pertenecen ni al Manual de Calidad, ni al de Procedimientos ni a los Registros.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todas las Instrucciones de Trabajo y todo tipo de
documentos externos como encuestas, etc.

3. Responsabilidades:

Todo empleado de la empresa que emita algin documento es el responsable de su
revision, actualizaciéon y distribucion. La persona responsable de la aprobacion del
mismo dependera del tipo y finalidad del documento en cuestion. Todos los
documentos de la empresa que estén relacionados con el Sistema de Gestion de
Calidad seran controlados por el responsable de calidad.

4. Procedimiento:
Este procedimiento se desarrolla de la siguiente forma:

» Se elabora el documento.

* Lo aprueba la direccion y se distribuye y archiva.

* Anualmente se revisa.

» Si el documento es modificado tiene que volver a ser aprobado por la
direccion.

» La modificacién debe quedar reflejada en el registro oportuno.

* Finalmente se sustituye el documento viejo por el nuevo.

Los encargados de redactar, distribuir y mantener actualizadas las Instrucciones
de Trabajo seran el gerente o el director comercial. Siempre que se distribuya una
copia de dicho documento se debera cumplimentar el registro n°2 (Listado de
distribucion de los documentos). La distribucién se llevard a cabo de manera que
cada Instruccion de Trabajo esta en el puesto de trabajo correspondiente por
duplicado. Una vez redactadas, el responsable de calidad sera el encargado de
mantener controlados esos documentos sabiendo en todo momento quién y cuantas
copias tiene.

En el caso de la documentacion externa que no sea competencia del Sistema de
Gestion de Calidad, el responsable de su control y archivado sera el gerente o el
director comercial, dependiendo de la situacion.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Las Instrucciones de trabajo son 12 y tienen un formato caracteristico (véase
registro n° 6)

5. Registros generados:

» RC.2. Listado de distribucién de los documentos.
* RC.6. Formato de las instrucciones de trabajo.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar como la direccién de la empresa
Panvivo debe revisar el Sistema de Gestion de la Calidad para asegurarse de su
conveniencia, adecuacion y eficacia continua.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todas las revisiones del Sistema de Gestion de la
Calidad efectuadas por la direccion.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad, una ve finalizado el afio y obtenidos los datos e
informacion del afio anterior, realiza un informe sobre el estado del Sistema de
Gestion de la Calidad.

Dicho informe es estudiado por el gerente y el director comercial que junto con el
responsable de calidad toman las decisiones oportunas con el objetivo de garantizar
la mejora continua del Sistema de Gestion de la Calidad.

4. Procedimiento:
El desarrollo del procedimiento es el siguiente:

* Se toman los datos necesarios para la elaboracién del informe.

* Se reune la directiva y evaltan la situacion.

* Toma de decisiones.

* Se planifica el afio siguiente con objeto de lograr la mejora continua

Como ya se ha comentado anteriormente, cada afio se lleva a cabo una revision
del Sistema de Gestion de la Calidad. Dicha revision se basara en los datos obtenidos
de estudiar:

» Los resultados de las auditorias (internas y externas).

» Las reclamaciones de los clientes.

e Las acciones correctoras y preventivas que se han llevado a cabo.
» La politica de calidad que se ha implantado.

» La eficacia del plan de formacion y sensibilizacion.

» Los cambios en el Sistema de Gestion de la Calidad.

» Las incidencias en los Registros de control.

* El control de los productos no conformes.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Como resultado del estudio y de las decisiones tomadas, se determinan cuales son
los objetivos a alcanzar para el siguiente periodo, el presupuesto a utilizar para la

puesta en marcha de las acciones necesarias y los plazos para llevarlo a cabo.

Para convocar una reunion, el responsable de calidad debera rellenar una
“convocatoria de reunion” (registro n°® 7) y plasmar los resultados y las decisiones

tomadas en la misma en el registro n°® 8 (Acta de reunion).

5. Registros generados:

« RC.7. Convocatoria de reunion.
« RC.8. Acta de reunion.

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar y suministrar los recursos
necesarios para llevar a cabo el trabajo correctamente.

2. Alcance:

Este procedimiento abarca a todos aquellos documentos y personas que tienen
relacién con la adquisicion de los recursos necesarios para la empresa.

3. Responsabilidades:

El director comercial y el gerente son los responsables de la provision de los
recursos necesarios.

4. Procedimiento:
El procedimiento a seguir es el siguiente:

» Se controlan los recursos disponibles en ese momento.
» Se toman las decisiones oportunas.
* Se contacta con el proveedor para solicitar el pedido.

Cada 15 dias el gerente o el director comercial se encargaran de supervisar todos
los recursos de la empresa y en el caso de que alguno necesite ser repuesto o se
necesite mas cantidad de él, se anotara en el registro n°® 9 (Hoja de pedidos) para su
posterior pedido.

5. Registros generados:

 RC.9. Hoja de pedidos

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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1. Objeto:

El objetivo de este procedimiento es definir la sistemética empleada en la empresa
para detectar, cuantificar y satisfacer las necesidades de formacién del personal.

2. Alcance:
Este procedimiento abarca a toda la plantilla de la empresa Panvivo.
3. Responsabilidades:

El gerente, el director comercial y el responsable de calidad seran los encargados
de elaborar un Plan de Formacion Anual.

El responsable de calidad se encargar4d también de la formacién de los
trabajadores impartiendo charlas sobre calidad con una periodicidad fijada.

4. Procedimiento:

El procedimiento se desarrolla de la siguiente forma:

* Se reunen el gerente, el director comercial y el responsable de calidad
para evaluar la formacion de los trabajadores.

* Se crea un Plan de formacién atendiéndose a los posibles recursos.

e Se realizan los cursos necesarios.

* Se evalla la eficacia de los cursos.

Todos lo afios se elabora un Plan de formacién de los trabajadores (Registro
n°10). Como se ha mencionado anteriormente, este plan se elabora tras una pequeiia
evaluacion que hacen conjuntamente el gerente de la empresa, el director comercial y
el responsable de calidad. En esta evaluacion se identifican las necesidades de
formacion de los trabajadores, las acciones formativas a llevar a cabo y las fechas en
las que se debe ejecutar. En el caso de que durante el afio se generen o detecten
nuevas necesidades de formacion, se incluiran en el mismo plan de formacion.

En el Plan de Formacion anual se establecen los cursos que se van a impartir, a
qué personal y en qué fechas. El responsable de calidad es el encargado de buscar
charlas, conferencias, cursos... para que asistan los trabajadores.

Una vez impartidos estos cursos, se registrara qué personal ha asistido y se le
entregard a éste un cuestionario para evaluar la eficacia de la formacion recibida
(registro n° 12).

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Siempre que un trabajador nuevo se incorpore a la empresa, €se permanecera las
primeras semanas junto con un trabajador experimentado para poder ir cogiendo la
experiencia necesaria. Ademas el responsable de calidad le explicara el Sistema de
Gestion de la Calidad que esta implantado en la empresa.

La formacion asociada a la incorporacion de nueva tecnologia se podra adquirir
mediante ensefanza “in situ” por personal externo, mediante manual o cursillos en el
exterior.

El responsable de calidad debera conseguir que los trabajadores:

e Sean conscientes de que su labor es muy importante para conseguir la
calidad. Para ello se colocaran carteles con frases como: “La calidad depende
de ti” 0 “Todos participamos en la calidad” de modo que se sensibilice al
personal sobre la importancia que tienen cada uno de ellos.

e Sepan que contribuyen a que se lleven a cabo los objetivos y requisitos del
cliente.

» Conozcan las ventajas y la importancia de una mejora continua.

* Respeten la politica de calidad y los elementos del Sistema de Gestion de la
Calidad.

Las necesidades de formaciéon que no se hayan podido satisfacer, quedaran
pendientes para el afio siguiente.

5. Registros generados:

e RC.10. Plan de formacion.
e RC.11. Ficha de formacion.
* RC.12. Cuestionario para la evaluacion de la formacion.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar la metodologia que se debe llevar a
cabo para asegurar que la empresa Panvivo elabora los productos cumpliendo con los
requisitos impuestos por el cliente

2. Alcance:

Este procedimiento alcanza a todo el proceso de produccion y a todas las
actividades que se realicen dentro de la empresa cuya finalidad sea la elaboracion del
producto.

3. Responsabilidades:

El gerente de la empresa y el director comercial seran los responsables de la
planificacion de la produccion.

4. Procedimiento:

Los procesos de elaboracion de los diferentes productos de la empresa Panvivo se
llevan a cabo tal y como se exponen en los diagramas de flujo anteriormente
explicados en la memoria.

Las materias primas se reciben, se controlan y se trabajan tal y como se explica en
el Manual de las Instrucciones de Trabajo. Siempre que se reciba alguna materia
prima, dicho hecho debera constar en el registro n® 13 (Recepcion de materias
primas). En el caso de que alguna materia prima no cumpla con los requisitos, esta
sera devuelta a la empresa proveedora junto con el registro n°® 14 (Registro de
incumplimientos del proveedor) guardandose la empresa Panvivo una copia de dicho
registro. El gerente y el director comercial son los encargados de rellenar este
registro.

Todo el proceso se lleva a cabo teniendo en cuenta el APPCC (Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control) el cual se expone en el apartado n° 13 del
Manual de Procedimientos.

El gerente o el director comercial seran los encargados de planificar la elaboracion
de los productos para poder satisfacer los pedidos solicitados. Después de la jornada
laboral, uno de ellos debera cumplimentar el “Registro diario de produccion”
(registro n° 15).

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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El envasado, embalado y etiguetado de los diferentes productos debera ser
controlado y los resultados de las comprobaciones realizadas se anotaran en el
registro n° 16 (Control del etiquetado).

5. Registros generados:
* RC.13. Recepcion de materias primas.
* RC.14. Registro de incumplimientos del proveedor.
» RC.15. Registro diario de produccion.
* RC.16. Control del etiquetado.

6. Documentacién relacionada:

* MP.13. Analisis de peligros y puntos criticos de control.
* IT-1 Recepcion de materias primas.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es describir la sistematica que sigue Panvivo para
asegurar que los requisitos, contratos y pedidos del cliente estan perfectamente
definidos y documentados.

2. Alcance:
Se aplica a todos los requisitos, contratos y pedidos de los clientes de la empresa.
3. Responsabilidades:

El gerente de la empresa y el director comercial seran los responsables de la
revision de los requisitos del cliente. Ambos seran los encargados de analizar si la
empresa es capaz de satisfacer los pedidos de los clientes en el tiempo establecido, y
de saber y evaluar a quién deben abastecer con prioridad.

El responsable de calidad se hara cargo de que el cliente esté satisfecho en todo
momento.

4. Procedimiento:
El desarrollo del procedimiento es el siguiente:

» Se recibe el pedido del cliente.
* Se analiza si es posible satisfacer el pedido.
» Sise puede satisfacer, el pedido es aceptado y entregado al cliente.

Todos los pedidos que realicen los clientes de la empresa Panvivo seran
efectuados por teléfono, fax o por desplazamiento del cliente a la misma empresa.
Para ello debera rellenar una “Hoja de pedido” (registro n°® 9) en la que refleje de
forma clara y concisa la siguiente informacion: tipo de producto que se solicita,
cantidades, precios, cliente que solicita el pedido, plazo de entrega y especificaciones
del encargo ya sea sobre la forma de pago o bien sobre las caracteristicas del
producto.

El gerente o el director comercial seran los encargados de ponerse en contacto con
los clientes para fijar los precios, las fechas de entrega y, en definitiva, para
confirmar la aceptacion o no del pedido.

El responsable de calidad sera el encargado de que se cumplan los requisitos del
cliente en todo momento.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Para evaluar la satisfaccidon del cliente e intentar mejorar la atencion al mismo se
enviaran encuestas (registro n° 17) cada cuatro meses (3 veces al afo).

Una vez recibidas las contestaciones de las encuestas, el gerente se reunira junto
con el director comercial y el responsable de calidad para poder elaborar una
valoracion sobre la satisfaccion del cliente (registro n° 18).

5. Registros generados:

* RC.9. Hoja de pedidos.
e RC.17. Cuestionario sobre la satisfacciéon del cliente.
e RC.18. Conclusiones de las encuestas a los clientes.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es definir la forma que tiene la empresa de
asegurar que las materias primas y productos auxiliares comprados cumplen con los
requisitos establecidos con el proveedor.

Del mismo modo, se definen las actividades que se desarrollan en Panvivo para
evaluar a los proveedores segun su capacidad para satisfacer a la empresa.

2. Alcance:

Este procedimiento se lleva a cabo para todos los proveedores de la empresa
Panvivo.

3. Responsabilidades:

El gerente de la empresa y el director comercial son los responsables de saber en
todo momento cuales son las materias primas y/o auxiliares que se deben encargar a
los proveedores.

El responsable de calidad es el encargado de la evaluacion y seleccion de los
proveedores.

4. Procedimiento:
Este procedimiento se desarrolla de la siguiente forma:

* Se analiza a cada uno de los proveedores de la empresa a través de los
cuestionarios realizados.

» Se hace una seleccién de los proveedores.

» Se realiza una lista definitiva de proveedores con los resultados obtenidos.

En primer lugar, el gerente y el director comercial se reuniran para elaborar una
lista con todos los proveedores a los que la empresa Panvivo solicita sus productos.

Tras esta primera lista, el responsable de calidad enviara a los proveedores unos
cuestionarios (registro n°® 21) sobre las posibles homologaciones que tengan (sellos
de calidad...).

Una vez que se hayan recibido las contestaciones de todos los proveedores, se
procedera a la seleccion.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Para dicha seleccion, se valoraran los siguientes aspectos:

» Estar avalados por un sello de calidad.

» Estar avalados por la homologacién de la ISO.

* Tener una experiencia satisfactoria con la empresa.

» Llevar méas tiempo trabajando con Panvivo.

» Very analizar las posible incidencias que se hayan producido.

Al final de este proceso la empresa dispondra de una lista con los mejores
proveedores posibles para la elaboracién de sus productos y de una ficha personal de
cada empresa proveedora (registro n° 19). Esta lista constara en el registro n® 20
(Listado de proveedores homologados). De dicha lista se eliminaran aquellos
proveedores cuyas partidas sean rechazadas o cometan infracciones graves.

Cuando el proveedor no cumpla los requisitos, se debera rellenar el registro n° 14.

5. Registros generados:

* RC.14. Registro de incumplimientos del proveedor.

* RC.19. Ficha del proveedor.

* RC.20. Listado de proveedores homologados.

* RC.21. Encuesta de homologacion de los proveedores.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. Y MP 11 00
TRAZABILIDAD Fecha P%gina
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar las actividades que realiza la
empresa Panvivo a lo largo de todo el proceso de elaboracién de sus productos para
tenerlos identificados desde la recepcion de las materias primas hasta la llegada del
producto final al cliente, consiguiendo asi una trazabilidad adecuada.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todas las materias primas y producto finales que la
empresa utiliza para la elaboracion de sus productos.

3. Responsabilidades:

El gerente de la empresa y el director comercial son los responsables de la
recepcion de las materias primas por los que en ellos recae la responsabilidad del
seguimiento de estas. El responsable de calidad serd el encargado de revisar las
actividades realizadas.

4. Procedimiento:
El procedimiento a seguir es el siguiente:

* La materia prima se recepciona y se identifica.
» Se almacena el tiempo necesario.

* Se procesa.

* Se distribuye y vende.

Se debe asegurar el conocimiento de todos los datos relativos a las etapas de
produccion, transformacion y distribucion de los alimentos. La identificacion de las
diferentes etapas que sigue un alimento a través de sistemas y procedimientos se le
denomina trazabilidad.

La trazabilidad de los productos elaborados por la empresa Panvivo se mantiene a
través del marcado de los envases con la fecha de consumo preferente y el nUmero
de lote.

En el momento de la recepcion de la materia prima (con las materias auxiliares se
procedera de la misma forma) el gerente, el director comercial o el responsable de
calidad seran los encargados de comprobar que el proveedor y su producto cumplen
los requisitos establecidos. Se procedera tal y como se detalla en la Instruccién de
Trabajo IT-1 “Recepcién de materias primas”. También se debera comprobar que el
encargo entregado corresponde con el que se solicité al proveedor.
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Una vez que las materias primas han pasado los controles de forma satisfactoria,
se procedera a su almacenaje de la forma como se detalla en la Instruccién de
Trabajo IT-2 “Almacenamiento de materias primas”. El encargado debera rellenar el
registro de recepcion de materias primas o auxiliares (n°® 13 o 22 respectivamente).

En el albaran de expedicion de los productos (registro n°® 23) debera quedar
anotado el numero de albaran, la fecha, el cliente, el producto expedido, la cantidad y
el precio junto con el importe total del pedido.

Sera necesario conservar los albaranes y las notas de entrega de las materias
primas donde quedara indicado la fecha del suministro y el nombre del proveedor.
Ademas, se debera controlar los lotes de produccion (la cantidad etiquetada por dia
de cada uno de los productos).

Para comenzar la produccion, cada partida que se saque del almacén debera quedar
detallada en el registro n® 25 (Control de salidas del almacén). En el caso en el que el
producto no cumpla con las especificaciones durante su elaboracion, se debera
rellenar el registro correspondiente.

« RC.29. Batido.

« RC.30. Amasado.

« RC.31. Boleado.

« RC.32. Formado.

* RC.33. Fermentacion.
e RC.34. Horneado.
 RC.35. Envasado.
 RC.36. Escaldado.

« RC.37. Decorado.

e RC.38. Fritura.

El horneado se llevara a cabo tal y como se detalla en la IT-7, y se rellenara el
registro n° 26 (Control del funcionamiento del horno). Una vez elaborado el producto
final, se almacenara y se controlara la temperatura del almacenaje (registro n° 25).
Ademas, debera quedar registrada la cantidad elaborada de ese tipo de producto
(registro n° 15).
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5. Registros generados:

« RC.13.
« RC.15.
« RC.22.

« RC.23.
« RC.24.
+ RC.25.
+ RC.26.
+ RC.29.
+ RC.30.
« RC.31.
+ RC.32.
» RC.33.
» RC.34.
» RC.35.
» RC.36.
« RC.37.
» RC.38.

Recepcion de materias primas.
Registro diario de produccion.
Recepcion de materias auxiliares.

Albaran de expedicion de los productos.

Control de salidas del almacén.

Control de la temperatura del almacén.
Control del funcionamiento del horno.

Informe de no conformidad del producto elaborado (Batido).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Amasado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Boleado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Formado).

Informe de no conformidad del producto elaborado (Fermentacion).

Informe de no conformidad del producto elaborado (Horneado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Envasado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Escaldado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Decorado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Fritura).

6. Documentacioén relacionada:

* |IT-1 Recepcién de materias primas.
* IT-2 Almacenamiento de materias primas.
* IT-7 Horneado.
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar la metodologia para controlar los
dispositivos de medicion e inspeccion de los equipos de produccion, los cuales
influyen en las caracteristicas de calidad de los productos elaborados.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los dispositivos de medicion e inspeccion
implicados en la elaboracion de los diferentes productos.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad serda el encargado de calibrar dichos equipos de
medicion.

4. Procedimiento:

Los sistema de medicion y seguimiento de los equipos se instalan para garantizar
la calidad del producto final. Para una correcta elaboracion del producto es necesario
un seguimiento de los equipos que garantice su correcto funcionamiento.

Para ello la empresa Panvivo controla de manera diaria el funcionamiento del
horno. Todos los dias, un trabajador de la empresa controlara la temperatura del
horno y la anotara en el registro n° 26 (Control del funcionamiento del horno).

Para el control de la camara de refrigeracion y de la camara de congelacion se
debera rellenar de forma diaria una ficha en la que se detalla la temperatura de las
dos camaras que la empresa Panvivo utiliza para almacenar sus materias primas y
productos finales (registros n° 27 y 28).

El control de la temperatura del almacén se llevara a cabo rellenando de forma
diaria el registro n° 25 (Control de la temperatura del almaceén)

El responsable de calidad se encargara de mantener en éptimas condiciones los
equipos de medicion, protegiéndolos de cualquier tipo de peligro externo que pueda
influir negativamente en la medicion del equipo.

En el caso de que se estropee algun equipo de la empresa, se procedera a su
reparacion tras la cual se rellenara el registro n°® 39 (Informe de reparacién de la
maquinaria)
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Una vez revisados los equipos de medicion, el responsable de calidad se
encargara de ponerles una etiqueta (registro n°® 40) para saber en que estado
(calibrado o no) se encuentra el equipo. Del mismo modo, se lleva un mantenimiento
de los diferentes equipos (cambios de nivel, de correas...) que se anotaran en la ficha
comentada anteriormente.

5. Registros generados:

» RC.25. Control de la temperatura del almacén.

* RC.26. Control del funcionamiento del horno.

» RC.27. Control de la temperatura de la camara de refrigeracion.
» RC.28. Control de la temperatura de la camara de congelacion.
* RC.39. Informe de reparacion de la maquina.

* RC.40. Etiquetas de calibrado y mantenimiento.
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar la metodologia para realizar y
verificar el APPCC.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los procesos de elaboracion de pan, bolleria
y reposteria que se llevan a cabo en la empresa Panvivo.

3. Responsabilidades:

Para una correcta implantacién, todos los trabajadores deberan ayudar en lo
posible al responsable de calidad, el director comercial y el gerente de la empresa.

4. Procedimiento:
El procedimiento a llevar a cabo es el que se detalla a continuacion:

» Se identifican los Puntos Criticos de Control (PCC).

» Se deciden los limites criticos.

* Se implantan las medidas de vigilancia y correctoras.

* Se elabora el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC).

El primer paso para la elaboracion del APPCC es el analisis de los distintos pasos
que se llevan a cabo para la elaboracion de los productos a través de los diagramas de
flujo.

Una vez estudiados los pasos, se procedera a la identificacion de los posibles
peligros que existen en la linea de procesado. Posteriormente se procedera a la
identificaciéon de los Puntos Criticos de Control (PCC). Para ello, se analiza un
proceso en concreto y sobre el se realizan las siguientes cuestiones:

* ¢ Supone un peligro para la salud?
» ¢ Se puede ejercer alguna accion para eliminar o minimizar el peligro?
» ¢ EXxisten etapas posteriores donde se pueda eliminar ese peligro?

Solo se considerara que es Punto Critico de Control cuando la respuesta a las dos
primeras preguntas sea Sl y a la ultima NO. Mas tarde se deberan estudiar las
posibles medidas preventivas o correctoras con la finalidad de minimizar o eliminar
dichos peligros.
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Una vez identificados los PCC, se deberan establecer los limites criticos. Siempre

y cuando el producto se encuentre dentro de estos limites estipulados, pasara a la
siguiente fase de elaboracion.

Tras este estudio se procedera a la implantacién del mismo. Siempre se debera

controlar la implantacion del APPCC cuya responsabilidad recae en el responsable
de calidad.

A continuacién, se exponen una serie de principios necesarios para la

implantacion del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control:

1.

Identificar los posibles peligros, evaluando su gravedad y la probabilidad de que
puedan ocurrir en cada una de las fases del proceso y determinar las medidas
preventivas para su control.

Identificar los puntos de control critico (PCC) del proceso usando un arbol de
decisiones, es decir, determinar los puntos, procedimientos, fases o pasos, que
pueden ser controlados para que un peligro pueda ser eliminado o reducida la
probabilidad de su presentacion.

Establecer el limite critico (para un parametro dado, en un punto en concreto y
en un alimento en concreto), es decir, los criterios que deben cumplirse y que
nos aseguran que un PCC esta bajo control.

Establecer un sistema de vigilancia (incluyendo pruebas u observaciones
programadas o planificadas), mediante el cual aseguramos el control de los PCC.

Establecer las acciones correctoras que se deberan tomar cuando la vigilancia
indica o detecta que un PCC no esta bajo control.

Establecer el sistema de documentacion de todos los procedimientos y los
registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

Establecer procedimientos para la verificacion que incluyan pruebas y
procedimientos suplementarios apropiados, que confirmen que el sistema
APPCC esté funcionando eficazmente.
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GLOSARIO DE TERMINOS:

Andlisis de peligros Proceso de recogida e interpretacion de informacién sobre
los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantes para la inocuidad de los alimentos y, por tanto, deben ser
contemplados en el plan APPCC.

Arbol de decisiones Herramienta de ayuda para la toma de decisiones. Consiste
en una secuencia logica de preguntas formuladas en relacion con los peligros
identificados en cada etapa del proceso, cuyas respuestas ayudan al equipo
APPCC en la determinacion de los puntos criticos de control (PCC).

Auditoria: examen metddico e independiente que se realiza para determinar si
las actividades realizadas y los resultados obtenidos cumplen las disposiciones
previamente establecidas, y si estas disposiciones se llevan realmente a cabo y
son adecuadas para conseguir los objetivos.

Desviacion no satisfaccion de un limite critico que puede llevar a la pérdida de
control en un PCC.

Diagrama de flujo del proceso: secuencia detallada de las operaciones que se
realizan en el proceso estudiado.

Limite Critico: valor que separa lo aceptable o seguro de lo inaceptable o no
seguro. Son valores o caracteristicas de naturaleza fisica, quimica, biologica o
sensorial e indican si un sistema esta o no bajo control.

Medidas correctoras Medidas que deben aplicarse en el caso de que la
vigilancia de un PCC indigue que no esta bajo control, es decir que un parametro
a vigilar supera el limite critico establecido para él.

Medidas preventivas acciones o actividades que pueden ser utilizadas para
eliminar un peligro o reducir su incidencia a niveles aceptables. También se
denominan medidas de control.

Peligro: presencia inaceptable o contaminacion de agentes de naturaleza fisica,
guimica o biolégica que pueda atentar contra la salud del consumidor.

Plan APPCC. Documento que define los procedimientos a seguir para asegurar
el control de la inocuidad del producto en un proceso especifico (o segmento de
la cadena alimentaria que se haya considerado) , basados en los principios del
APPCC.
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Pre-requisitos del sistema de APPCCPracticas y condiciones previas durante

la implantacion de un plan APPCC y que son esenciales para la seguridad de los
alimentos, como son descritas en los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos de la Comisién del Codex Alimentariysotros Codigos de Practicas.

Punto de Control Critico (PCC). operacion, practica, procedimiento, fase o
etapa en la que es posible aplicar una medida de control, y esta es esencial para
eliminar, evitar o minimizar un peligro para la seguridad alimentaria.

Riesgo: cualquier propiedad biologica, quimica o fisica que pueda hacer que un
alimento sea inseguro para el consumo humano.

Sistema APPCC enfoque cientifico y sistematico para asegurar la inocuidad de
los alimentos desde la produccion primaria hasta el consumo, por medio de la
identificaciéon, evaluacion y control de peligros significativos de los mismos.

Trazabilidad: posibilidad de encontrar y seguir el rastro, a través de todas las
etapas de produccién, transformacion y distribucion, de un alimento o cualquier
otra sustancia destinada a ser incorporada en alimentos o con probabilidad de
serlo.

Validacién: obtencion de evidencias de que las actuaciones contempladas en el
plan APPCC son eficaces para la seguridad alimentaria.

Valor objetivo: valor mas estricto que un limite critico que puede tomarse como
objetivo para prevenir la ocurrencia de una desviacion.

Verificacion: Utilizacion de métodos, procedimientos, analisis y otras
evaluaciones diferentes de las de la vigilancia que se realizan una vez
implementado el sistema de APPCC para confirmar su cumplimiento y
efectividad.

Vigilancia: secuencia planificada de observaciones o mediciones para conocer si
un PCC esta bajo control. También se denomina monitorizacion.

A continuacion se detalla el APPCC de los productos de la empresa, primero de la

elaboracion del pan (pagina 5 a 8) y posteriormente se describen las etapas
particulares de la elaboracion de bolleria y reposteria.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS: Ausencia de materiag
: extrafias (fragmentos
resencia de cuerpos
gxtraﬁos. Rotura dpe de madera, metal o de Inspeccion visual de Registro n° 9
s o §. materias primas y oja de pedidos
RECEPCION |envases primarios. |08 €NVases)o roturas ias pri “Hoja de pedidos’
(m(ijs.m'o t QUIMICOS: envases. Registro n°14
rocedimiento ' « .
para an como presencia de aflatoxinad usencia d‘? NO Control de proveedores Incumplimientos
para p procedentes del trigo. | contaminaciones. del proveedor”
pﬁrabprl(l)dlf(:tos Metales pesados. Control humedad y T2
e bolleria'y
reposteria) BIOLOGICOS ) . )
contaminacion y Ta amt.)|ente_'2,5 Co
crecimiento microbiana, T refrigeracion §°C
FISICOS: Ausencia de
presencia de cuerpos | Materias extrafias o Normas de almaceny
. .z 1 (o]
extrafios. Rotura de | roturas. rFr;anlthJIacmn. ng':’tr? ?0 25
envases primarios. nespetar ontro ”
OUIMICOS: mlcompatlbllldades de almacén
. almacenamiento.
ALMACENADO ' yresencia de aflatoxinggtusencia de Control del tiempo Registro n° 27
(mismo procedentes del trigo. | contaminaciones. almacenamiento. “control T2
procedimiento | Metales pesados. NO |Almacenamiento a T2 camara
para pan como |Contaminacion con adecuada. refrigeracion”
para productos |otros productos por errpr Rotacion correcta de
de bolleriay |BIOLOGICOS T2 ambiente 5°C stocks. Registro n° 28
reposteria) | contaminacion y T2 refrigeracion §°C Plan de limpieza y “control T2
crecimiento microbiana, | congelacion £:2°C desinfeccion. camara
Presencia de animales| USencia de roedores Plan de control de congelacion”
u otros animales. plagas.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS:presencia de
cuerpos extrafos (rest0gusencia de materiag
de envases, cdscaras dextrafias o roturas.
DOSIFICADO | huevo---.) Correcta aplicacion del
DE LAS UIMICOS: plan de Ilrnplezay
QUIMICOS: . desinfeccion.
MATERIAS : Ausencia de
presencia productos T NO
PRI.MAS quimicos utilizados en gontaminaciones. Plan de buenas practic
(mls_m_o limpieza y desinfeccion|. de manipulacion y
procedimiento BIOLOGICOS elaboracion.
para pan Como | -,ntaminacién durante T2 ambiente 25°C .
pal’a pt’OdL'JCtOS |a manipulacién’ por IOSC|OI’O reS|dua| ContrOI pOtabIIIdad del
de bolleriay | utensilios, por el agua 0 -. agua.
. 0,2-0,8mg/l
reposteria) por rotura de la cadeng
de frio.
FISICOS: Ausencia de
presencia de cuerpos | Materias extranas o .
AMASADO extrafios. roturas. ﬁ.e.gl.llmlgnlto del plaln d Redist 039
i . Igiene del personal y ¢ egistro n “ng
mismo
prO((:edimiento UIMIC_OS' A ia d las buenas practicas d¢ conformidad del
presencia productos usencia de manipulacion y proceso de batidd
para productos |limpieza de la Registro n° 30 “
de boIIerl,a y |amasadora. NO | Correcta aplicacion no conformidad
reposteria) - IBIOLOGICOS del plan de limpieza del proceso de
BIOLOGICOS p p Y
contaminacién y Austenc_ia de desinfeccion. amasado
crecimiento microbiang, OMtaminaciones.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS:
DIVISION EN presencia de cuerpos |Ausencia de Sgguimiento del plan dg .
PORCIONES |extrafios. materias extrafias. higiene del personal y ¢ Registros n° 31,3
las buenas practicas d¢ y 33.
BOLEADO manipulacién y Informe de no
QUIMICOS: elaboracion. conformidad del
_ i producto
REPOSO presencia productos ;gﬁ;ﬁ'ﬁaifones NO I correcta aplicacion del elaborado
quimicos utilizados en ' plan de limpieza y (boleado, formadg
FORMADO Ll)mpée;a de I(t)S eqlwpos, desinfeccion. y fermentacion
, andejas y utensilios. respectivamente)
FERMENTACION Correcta aplicacion del
BIOLOGICOS glar de ma_mtenimiento
CORTE contaminacion y Ausenc_la dg & 105 SAtpes:
crecimiento microbiano|, contaminaciones.
Control visual del
Ausencia de termémetro. Registro n° 34
microorganismos. Correcta aplicacion del “no conformidad
BIOLOGICOS plan de limpieza y Control del del proceso de
COCCION subervivencia de T2 de horneado: desinfeccion. tiempo mediante Regulacién manual del| horneado”
(HORNEADO) Ip - 220-240°C. Sl __ | programacion 'y tiempo y/o temperatural. '
microorganismaos por Temperatura de coccidralarma. Registro n° 26
tratamiento termico | 1jemng horneado: adecuada durante tiempo “control del
insuficiente. 30-40 minutos. suficiente Control funcionamiento
microbiolégico y del horno”
de deteccion de
metales.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
Fisicos: Ausencia de

extrafos. las buenas practicas deControl del Retirada de los objetos| Registro n° 24:
manipulacion y tiempo de extrafos. control de salidas
elaboracion. distribucion del almaceén.

g Inmovilizacion del
EN FI?(IADO Correcta aplicacion del| Control de producto sospechoso.
. : . plan de limpieza y deteccion de
DISTRIBUCION |BIOLOGICOS Ausencia de plagas. desinfeccion. metales. Retirada del producto no
contaminacion por el conforme.

ambiente o plagas. Plan de control de Control

plagas microbiolégico.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS: Ausencia de materiag Registro n° 29
- extranas. “no conformidad
d
g)rg;s;ﬁn(;:;é © cuerpop Seguimiento del plan d¢ del proceso de
higiene del personal y ¢ batido”
UIMICOS: _ las buenas practicas de
BATIDO presencia productos Ausenc.la de manipulacion y Registro n° 32
quimicos utilizados contaminaciones. NO elaboracion. “no conformidad
en la limpieza de la del proceso de
FORMADO maquinaria Correcta aplicacion formado”
. del plan de limpieza y
FERMENTACION |BIOLOGICOS Ausencia de desinfeccion. Registro n° 33
contaminacion y S “no conformidad
crecimiento contaminaciones. del proceso de
microbiano. fermentacion”
FISICOS:
presencia de cuerpos’a‘user_]Cla de N -
extrafios. materias extrafias Seguimiento del pland
higiene del personal y ¢
; las buenas précticas dg¢
QUIMICOS:
_ A ia d manipulacién y
presencia productos| USencia ce elaboracion
quimicos utilizados | contaminaciones. '
DE HOJALDRE SBLIJgeLrOﬂgIeébS del plan de limpieza y
s ) desinfeccion.
contaminaciény | Ausencia de
crecimiento contaminaciones.
microbiano.
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Etapa Peligros Limite critico PCC Medidas Vigilancia Medidas Registros
preventivas correctoras
FISICOS: Ausencia de materiag
: extrafias.
d
g)rg;s;ﬁn(;:;é © cuerpop Seguimiento del plan d¢
higiene del personal y ¢ Registro n° 36
las buenas practicas d¢ “no conformidad
QUIMICOS: manipulacion y del proceso de
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contaminaciones. termdémetro.
T2 horneado: entre Control del Registro n° 34
COCCION BIOLOGICOS 205-255°C (ver Correcta aplicacion | tiempo mediante “no conformidad
(HORNEADO) ) i d diagramas de flujo de del plan de limpieza y programacion y del proceso de
Supervivencia dé | cada producto) s |desinfeccion. alarma. _ horneado”
?;?;m;gniglfg:r?}sicgo Regulacién manual del
. . . : o
insuficiente. entre 10y 90 minog | TEMPErAIAde | | e ol
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1. Objeto:

El objetivo de este procedimiento es definir el modo en el que se mide y se hace
un seguimiento de la satisfaccion del cliente, con el fin de poder cumplir con sus
requisitos.

2. Alcance:
Este procedimiento se aplica a todos los clientes de la empresa Panvivo.
3. Responsabilidades:

El responsable de calidad es el encargado de elaborar y distribuir las encuestas
entre los diferentes clientes que tiene la empresa. El andlisis de dichas encuestas y la
toma de decisiones se llevaran a cabo de manera conjunta entre el gerente, el director
comercial y el responsable de calidad.

4. Procedimiento:
El procedimiento a seguir es el siguiente:

 EIl responsable de calidad elabora y distribuye las encuestas a los
clientes.

« El responsable de calidad junto con el gerente y el director comercial
analizan los resultados obtenidos.

» Se toman las decisiones oportunas.

Periédicamente el responsable de calidad elabora y envia a los diferentes clientes
de la empresa una encuesta para que la rellenen y la devuelvan de nuevo.

La finalidad de dicha encuesta (registro n° 17) es identificar los aspectos que los
clientes tienen mas en cuenta y medir su grado de satisfaccion. Los puntos a estudiar
son los siguientes:

» Calidad del producto.

* Relacion calidad / precio.

» La atencion telefonica.

* Rapidez de atencion.

* Cumplimiento de los plazos de entrega.

» Conocimiento de los servicios de la empresa Panvivo.
» Atencion a consultas.

» Atencion a reclamaciones.

» Satisfaccion general.
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Los clientes rellenaran la encuesta de la siguiente manera:

» El grado de importancia se puntuard siendo el 1 “nada importante” y el 5
“muy importante”.

» El grado de satisfaccion del cliente se analizara siendo el 1 “pésimo” y el 5
“excelente”.

Una vez se hayan recibido las encuestas rellenadas por los clientes, el responsable de
calidad convocara una reunién junto con el gerente y el director comercial para poder
elaborar una valoracion sobre la satisfaccion del cliente. Los resultados se registraran
en la hoja de conclusiones (registro n°® 18) y posteriormente se procedera a
archivarlos.

5. Registros generados:

« RC.17. Cuestionario de satisfaccion del cliente.
« RC.18. Conclusiones de las encuestas a los clientes.
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1. Objeto:

En este procedimiento se establecen los criterios y métodos para planificar y llevar
a cabo las auditorias internas del sistema de gestion de la calidad en Panvivo. La
finalidad de las auditorias es:

» Verificar que el Sistema de Gestién de la Calidad estd correctamente
implantado y es eficaz.

« Comprobar que el Sistema de Gestion de la Calidad es conforme con las
disposiciones planificadas en los documentos.

2. Alcance:

Este documento afecta a todas las actividades relacionadas con la planificacion, la

realizacion y los resultados de las auditorias internas del Sistema de Gestion de la
Calidad.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad sera el encargado de planificar las auditorias. El, junto
con el gerente y el director comercial, serén los encargados de tomar las decisiones
oportunas para eliminar las desviaciones que se produzcan en el sistema.

4. Procedimiento:
El desarrollo del procedimiento es el siguiente:

* Se elabora un plan de auditorias de calidad.
* Se realiza la auditoria.

» Se analizan los resultados y se toman las decisiones oportunas.

Cada afo el responsable de calidad es el encargado de elaborar un plan de
auditorias (registro n° 41) al principio de la temporada.

Ocasionalmente y debido a cambios importantes en el sistema, instalaciones,
fallos detectados..., se pueden planificar auditorias extraordinarias. Estas auditorias
también se reflejaran en el “ Plan anual de auditorias internas”.

Cuando llega la fecha de la auditoria, el auditor comprueba que:

* Los documentos describen de forma real y concisa las actividades que se
llevan a cabo en la empresa.
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* Las personas que trabajan en Panvivo conocen la documentacion del
sistema y desarrollan su actividad de la misma forma como esta descrita

en dicho sistema.

* Rellenan los registros correspondientes a cada actividad o incidencia de la

manera adecuada y con la frecuencia fijada.

* En el caso de que se produzcan incidencias o contratiempos, se actua tal y

como esta escrito en la documentacion del sistema.

El auditor anota las observaciones realizadas, y en los casos en los que haya alguna
desviacion sobre lo previsto, lo anota para su posterior comunicacion.

Con las notas tomadas, el responsable de calidad elabora un Informe sobre la

auditoria realizada (registro n° 42).

5. Registros generados:

+ RC.41. Plan de auditorias de calidad.
+ RC.42. Informe de las auditorias realizadas.

ELABORADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es determinar la sistematica que se va a llevar a
cabo dentro de la empresa para comprobar que el producto cumple los requisitos del
cliente y verificar que correcto funcionamiento de los procesos.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a las fases de la elaboracién del producto que
influyen de manera mas directa en la calidad final de este.

3. Responsabilidades:

El gerente de la empresa y el director comercial controlaran que los procesos de
elaboracion de los productos se llevan a cabo correctamente.

El responsable de calidad se encargara de verificar que se cumple la sisteméatica
descrita en este documento.

4. Procedimiento:

El procedimiento se desarrolla de la siguiente forma:

» Recepcion de las materias primas.

* Almacenaje y control de las condiciones del mismo.
» Realizacion del producto y control de los procesos.
* Almacenaje final.

Cuando la materia prima llega a la empresa, el responsable de calidad o el gerente
se aseguraran de que el proveedor cumple con lo establecido. Este procedimiento se
llevara a cabo tal y como se detalla en la instruccion de trabajo correspondiente
(IT-1). También se deberd comprobar que el encargo entregado corresponde con el
que se solicito al proveedor.

Una vez que las materias primas han pasado los controles de forma satisfactoria,
se procede a su almacenaje segun lo establecido en la instruccion de trabajo IT-2
“Almacenamiento de materias primas”.

Cuando una partida se saque del almacén, se detallard en el registro n° 25 (control
de salidas del almacén). En el caso en el que el producto no cumpla con las
especificaciones durante su elaboracion, se debera rellenar el registro
correspondiente de no conformidad.
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El horneado se llevard a cabo tal y como se detalla en la IT-7 y posteriormente se
rellenara el registro n°® 26. Una vez ya elaborado el producto final, se almacenara y se
controlara la temperatura del almacenaje (registro n°® 25) y se redactara la cantidad
producida de ese tipo de producto (registro n°® 15). El producto estara controlado
durante todo el proceso de elaboracion segun lo establecido en la IT-11 “Control del
producto durante la elaboracién”.

5. Registros generados:

« RC.13.

« RC.15.
» RC.24.
» RC.25.
» RC.26.
+ RC.29.
 RC.30.
« RC.31.
« RC.32.
+ RC.33.
+ RC.34.
* RC.35.
» RC.36.
« RC.37.
» RC.38.

Recepcion de materias primas.

Registro diario de produccion.

Control de salidas del almacén.

Control de la temperatura del almacén.

Control del funcionamiento del horno.

Informe de no conformidad del producto elaborado (Batido).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Amasado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Boleado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Formado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Fermentacién).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Horneado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Envasado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Escaldado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Decorado).
Informe de no conformidad del producto elaborado (Fritura).

6. Documentacioén relacionada:

* |IT-1 Recepcién de materias primas.

e IT-2 Almacenamiento de materias primas.

e IT-7 Horneado.

e [T-11 Control del producto durante la elaboracion.

ELABORADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es describir el proceso que se lleva a cabo desde
que se detecta un producto no conforme (aquel que no cumple con los requisitos de
calidad) hasta que dicho producto recibe su tratamiento o se elimina.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los productos no conformes con lo
especificado que se detecten en cualquiera de las fases de produccion o de la entrega
del producto, lo que incluye:

* Materias primas.

* Productos en proceso de fabricacion.
* Producto acabado.

* Entrega del producto incorrecta.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad sera el encargado de definir de forma clara y concisa
gue productos se deben considerar no conformes. El mismo redactara las posibles
acciones o soluciones que se pueden dar a dichos productos.

4. Procedimiento:
El procedimiento se desarrollara de la siguiente manera:

» Se definen las caracteristicas que debe tener un producto no conforme.
* Se controla la produccion durante todo el proceso de elaboracion.

* En el caso de que se detecten productos no conformes, se debera actuar segun
lo establecido.

Como se ha mencionado anteriormente, el responsable de calidad sera en
encargado de definir aquellos parametros que debe cumplir el producto final para su
aceptacion. También fijara los parametros que debe cumplir dicho producto durante
las diferentes etapas de su elaboracion y detallara las acciones a llevar a cabo para la
correccion del producto.

Una vez definidos los pardmetros que deben cumplir los productos de Panvivo,
los trabajadores implicados en el proceso de elaboracién seran los encargados de
revisar que dichos productos se estan elaborando de forma satisfactoria segun los
parametros establecidos.
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Cuando suceda algun tipo de no conformidad, lo primero que se debera estudiar
es la causa de esa disconformidad para poder corregirla y eliminarla. Mas tarde, se
llevaran a cabo las acciones correctoras de los productos no conformes y se anotara
dicha disconformidad en el registro correspondiente segun sea la fase de elaboracién

del producto.

5. Registros generados:

* RC.29. Informe de no conformidad del producto elaborado (Batido).

* RC.30. Informe de no conformidad del producto elaborado (Amasado).

e« RC.31. Informe de no conformidad del producto elaborado (Boleado).
 RC.32. Informe de no conformidad del producto elaborado (Formado).

* RC.33. Informe de no conformidad del producto elaborado (Fermentacion).
 RC.34. Informe de no conformidad del producto elaborado (Horneado).

» RC.35. Informe de no conformidad del producto elaborado (Envasado).

» RC.36. Informe de no conformidad del producto elaborado (Escaldado).

» RC.37. Informe de no conformidad del producto elaborado (Decorado).

» RC.38. Informe de no conformidad del producto elaborado (Fritura).

ELLABORADO:
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es definir el proceso que se lleva a cabo en la
empresa para recoger y dar tratamiento adecuado a las reclamaciones de los clientes.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todas las reclamaciones que efectien los clientes
de la empresa Panvivo.

3. Responsabilidades:

El responsable de calidad es el encargado de atender las reclamaciones de los
clientes. Este, junto con el gerente y el director comercial, emprenderan las acciones
preventivas o correctoras.

4. Procedimiento:
El procedimiento a desarrollar es el siguiente:

* Recepcion de la reclamacion.

e Se cumplimenta la hoja de reclamaciones.

* Se comprueba que el producto no conforme estéa fuera del mercado.
e Sellevan a cabo las acciones correctoras o preventivas necesarias.

Las posibles reclamaciones que puedan surgir por parte de los clientes, podran
recibirse de tres maneras diferentes: por teléfono, por fax o personalmente.

Para que la reclamacién quede correctamente detallada, se rellenara la hoja de
reclamaciones de los clientes (registro n° 43).

La prioridad inicial es limitar el efecto de la reclamacién en el cliente, en los
consumidores y en la reputacion de la marca. Para ello, en el caso de ser necesario se
actuara de forma que se evite que siga en el mercado, se respondera al cliente en la
mayor brevedad posible y se analizaran las causas para evitar su repeticion.

Para poder dar solucion al problema, se analizaran las posibles causas que han
podido originar la reclamacion. Las causas podran estar originadas en:

* Materia prima.

* Proceso.

e Manipuladores.

* Maquinaria.

» Condiciones ambientales.
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Una vez analizadas las causas, se evalla la necesidad de establecer
correctoras que eviten que el problema se pueda volver a producir.

acciones

Cuando estas medidas se implanten, se evaluara el efecto que ha producido y si han
sido suficientes para evitar la repeticion del problema.

5. Registros generados:

« RC.43. Hoja de reclamaciones de los clientes.
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1. Objeto:

Mantener la seguridad alimentaria garantizando que la desinfeccion llevada a cabo
ha sido efectiva.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los controles microbioldgicos que se realizan
en la empresa.

3. Responsabilidades:

Una empresa externa serd la encargada de la realizacion de los andlisis
microbioldgicos.

El responsable de calidad sera el encargado de tomar las decisiones oportunas
segun los resultados de los analisis.

4. Procedimiento:

La limpieza y desinfeccion se lleva a cabo tal y como se detalla en el plan de
limpieza y desinfeccion. Para controlar la limpieza se realizan controles visuales y
para garantizar la desinfeccion se realizan analisis microbiolégicos en aquellas
superficies que estan en contacto con los alimentos. Estos ultimos analisis se llevan a
cabo por un laboratorio externo con una periodicidad de dos veces al mes.

Los resultados de los controles microbioldgicos son analizados por el responsable
de calidad. En el caso de encontrar alguna anomalia en los resultados, sera necesario
investigar las causas que la han producido y tomar la medidas correctoras oportunas.

Si las anomalias persisten sera necesario cambiar el plan de desinfeccién por uno
gue sea efectivo garantizando asi la seguridad alimentaria.

5. Registros generados:

« RC.44. Verificacion de la eficacia de la desinfeccion.
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1. Objeto:

El objeto de este procedimiento es describir el proceso que se lleva a cabo en la
empresa para controlar tanto el producto como el proceso de elaboracién a través de
herramientas estadisticas.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a los procesos de elaboracién y a los productos de
pan, bolleria y reposteria de la empresa Panvivo.

3. Responsabilidades:

Los trabajadores de la empresa tendran que aprender el funcionamientos del
paquete estadistico puesto que seran ellos los que manejen los ordenadores para
obtener los graficos de control.

Una vez obtenidos los graficos, el responsable de calidad sera el encargado de
analizarlos y tomar las medidas oportunas.

4. Procedimiento:

En la empresa Panvige van a emplear dos tipos de herramientas estadisticas: el
diagrama de pareto y los gréaficos de control.

El primero de ellos se va emplear para identificar los defectos, rechazos o las
reclamaciones que se producen en la empresa y asi poder hacer hincapié en aquellos
en los que sean mMAas cuantiosos y en los que nos supongan un mayor coste
economico. Para ello se clasificaran los defectos mas comunes:

* Producto fuera de peso.
= Rotura.

= Defectos en el envase.

» Etiquetado erréneo.

= Producto en mal estado.

Aquellos defectos que se repitan con mayor frecuencia y generen mayores
pérdidas, seran estudiados y se buscaran medidas correctoras para mejorar el
problema.
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Los gréaficos de control se utilizan para saber si el proceso que se lleva a cabo
esta bajo control. En la empresa Panvivo se van a emplear graficos de control para:

= Control de la cdmara de fermentacion: temperaterago.
= Control del horno: temperatura-tiempo.
= Control de las caAmaras de refrigeracion y congetat@mperatura-tiempo.

Si analizando las graficas obtenidas se observa que el sistema estd en una
situacion de descontrol, se investigara la causa de ello y se adoptaran las medidas
necesarias para su eliminacion y, si es posible, para la prevencion de su aparicion.

5. Registros generados:

* RC.45. Listado de defectos o reclamaciones.
 RC.46. Tabla recogida de datos para gréafico de control.
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1. Objeto:

Esta instruccion describe la recepcion de las materias primas que se utilizan en la
empresa Panvivo.

2.

Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Los operarios que realizan labores relacionadas son responsables de
hacerlas con la mayor calidad posible.

3.

1.

Proceso:

Cuando las materias primas llegan a la fabrica, lo primero que se ha de hacer es
confirmar que el proveedor estd homologado.

Después, se comprueba que la temperatura de esas materias primas es la
adecuada para una buena conservacion.

Posteriormente se comprueba el estado de los envases que envuelven y protegen
las materias primas para asegurar que no estan rotos ni deteriorados.

El material no conforme sera devuelto a la empresa suministradora explicando
de manera clara y concisa las razones por las que se ha tomado esa decision. Los
productos podran ser rechazados si:

* El producto procede de un proveedor no homologado.

* Los productos han sido transportados a una temperatura que no era la
adecuada para una buena conservacion.

* Los envases no estan integros de forma que el producto ha entrado en
contacto con el exterior.

Se comprobara que el albaran de entrega corresponde con el pedido que se
efectud: cantidades, precios, peso etc.

Todos los pedidos que se reciben seran almacenados inmediatamente después de
hacer las comprobaciones ya indicadas.

Finalmente, se llevara un control de esa materia prima de manera que quede
claramente explicado el numero de lote y el destino de la misma. De esta forma
si surge algun problema, se puede retirar del mercado lo mas rapido posible.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. RECEPCION Cadigo Revision
DE IT-1 00
INSTRUCCIONES DE MATERIAS PRIMAS Fecha Pagina
TRABAJO 2de2
4. Documentacion relacionada:
» RC.13. Recepcion de materias primas.
 RC.20. Listado de proveedores homologados.
» RC.22. Recepcion de materias auxiliares.
ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. ALMACENAMIENTO Codigo Revision
DE IT-2 00
INSTRUCCIONES DE MATERIAS PRIMAS Fecha Pagina
TRABAJO lde2
1. Objeto:

Esta instruccidbn describe el almacenamiento de las materias primas, tanto a
temperatura ambiente como refrigeradas y congeladas.

2.

Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Los operarios que realizan labores relacionadas son responsables de
hacerlas con la mayor calidad posible.

3.

Proceso:

Una vez que el estado de las materias primas ha sido comprobado, estas se
almacenaran de la forma que se indica a continuacion:

1.

Las materias primas que no sufren alteraciones a temperatura ambiente, se
guardan en la parte del almacén habilitadas para ellas. Esta zona carece de
humedad y posee las caracteristicas propicias para que no se modifiquen las
propiedades organolépticas de dichos productos. En esta zona se almacena: el
aceite, la harina, la sal y el azlcar.

Las materias primas que precisan de una temperatura especial (levaduras,
huevos, leche, manzanas...), se almacenaran en camaras habilitadas para ello. La
camara de refrigeracion posee una temperatura de 4°C mientras que la camara de
congelacion esta a una temperatura de —18°C.

Las materias auxiliares destinadas al etiquetado o envasado del producto final,
seran almacenadas en una zona habilitada para ello a temperatura ambiente.
Todos los palets se almacenaran cerrados con la finalidad de evitar cualquier
tipo de problema.

Productos que son estables a temperatura ambiente, como el chocolate o la
margarina, se almacenaran casi todo el afio fuera de las camaras junto a las
demé&s materias primas. Sin embargo, en los meses mas calurosos del afio, se
almacenara en la camara de refrigeracion con el objetivo de evitar que se derrita
0 se vea alterado de algin modo.

Es muy importante controlar el tiempo de almacenamiento de los productos para
que estos se conserven integros y mantengan sus caracteristicas organolépticas
en buen estado.

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. ALMACENAMIENTO Codigo | Revision
DE IT-2 00

INSTRUCCIONES DE MATERIAS PRIMAS Fecha Pagina

TRABAJO 2de 2

4. Documentacion relacionada:

* RC.24. Control de salidas del almacén.

» RC.25. Control de la temperatura del almacén.

» RC.27. Control de la temperatura de la camara de refrigeracion.
» RC.28. Control de la temperatura de la camara de congelacion.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Codigo Revisién
PANVIVO. S.L. PESADO IT—3 00
INSTRUCCIONES DE - Pagina
TRABAJO ldel

1.

Objeto:

El objeto de esta instruccién es describir la etapa de pesado de los diferentes
ingredientes antes de ser procesados.

2.

Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Los operarios que realizan labores relacionadas son responsables de
hacerlas con la mayor calidad posible.

3.

1.

4.

Proceso:

En primer lugar se comprueba que las mesas de trabajo y los equipos de pesado
estan limpios y no desprenden olores con el fin de evitar que aparezca algun
producto extrafio en el producto final.

Se enciende la bascula y se comprueba que esta correctamente calibrada.

Se seleccionan los ingredientes en funcion de la receta del producto que se desee
elaborar, teniendo en cuenta no exceder las cantidades indicadas por el
fabricante.

Los recipientes utilizados para las mediciones estan identificados y disponen de
una marca o bien son de una determinada medida de forma que se sabe la
cantidad exacta a pesar.

A continuacién se procedera al amasado de los ingredientes.

Documentacion relacionada:

No hay registros relacionados con esta instruccion.

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. Cédigo | Revision
AMASADO IT-4 00
INSTRUCCIONES DE Fecha Pagina
TRABAJO ldel
1. Objeto:

El objeto de esta instruccién es describir el proceso de amasado.

2. Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Los operarios que realizan labores relacionadas son responsables de
hacerlas con la mayor calidad posible.

3. Proceso:

1. Lo primero que se ha de hacer es comprobar que la amasadora esta limpia, no
produce olores desagradables ni tiene restos de otros ingredientes.

2. Tras comprobar que la amasadora esta totalmente vacia, se pone en marcha.

3. Poco a poco se introducen los ingredientes en el orden indicado segun el
producto a elaborar.

4. Los ingredientes estan en la amasadora el tiempo necesario para conseguir la
masa deseada. Los tiempos de amasado varian segun el producto a elaborar.

5. Cuando la masa se haya conseguido, se apagara el equipo.
6. Se deja reposar la masa en la mesa que esta habilitada para ello.

7. Unavez que el amasado ha finalizado se procede a una limpieza superficial de la
maquina. Tras esta limpieza la amasadora estara lista para seguir trabajando.

8. Al final de cada dia, se deberan limpiar todas las partes de la amasadora que han
estado en contacto con los ingredientes o que estén manchados por otras causas.
4. Documentacion relacionada:

* RC.30. Informe de no conformidad del producto elaborado (Amasado).

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. Cédigo | Revision
BATIDO IT-5 00
INSTRUCCIONES DE Fecha Pagina
TRABAJO ldel
1. Objeto:

El objeto de esta instruccion es describir el proceso de batido.

2. Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Ademas, el operario encargado de llevar a cabo este proceso es
responsable de realizar su trabajo con la mayor calidad posible.

3. Proceso:

1. Como en cada proceso, la higiene del equipo es primordial para un buen
resultado. Por ello, lo primero de todo es comprobar que la batidora, las cubas y
las cucharas se encuentran en perfectas condiciones higiénicas (ausencia de
suciedad, de olores...).

2. Tras comprobar que la batidora esta totalmente vacia, se pone en marcha.

3. Este proceso se lleva a cabo para diferentes productos de bolleria y reposteria
(rosquillas, galletas, brevas, tartas etc). El tiempo de batido dependera del
producto a elaborar en cada momento y por tanto, de la cantidad de ingredientes

a batir.

4. Una vez transcurrido el tiempo necesario, se apagara la maquina.

5. Se deja reposar la masa en la cuba donde ha sido batida, hasta que se proceda al
siguiente paso de elaboracion.

6. Al finalizar el proceso de batido, se deberan limpiar las cucharas con agua para
eliminar la suciedad grosera que pueda haber. Para la siguiente tanda de batido
se utilizara una cuba limpia.

7. Al final de cada dia, se deberan limpiar todas las partes de la batidora que han
estado en contacto con los ingredientes o que estén manchados por otras causas.

4. Documentacion relacionada:

* RC.29. Informe de no conformidad del producto elaborado (Batido).

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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PANVIVO. S.L. PROCESOS PREVIOS AL | Codigo | Revision
HORNEADO IT-6 00
INSTRUCCIONES DE (PANADERIA) Fecha | Pagina
TRABAJO 1de2
1. Objeto:

El objeto de esta instruccion es describir los procesos que se llevan a cabo antes de
hornear, es decir, boleado, pre-fermentacion, formado y fermentacion.

2. Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Ademas, el operario encargado de llevar a cabo este proceso es
responsable de realizar su trabajo con la mayor calidad posible.

3. Proceso:

1. Tras el pesado y el amasado, las piezas de masa ya divididas y con forma de
“bola” pasan a la camara de reposo.

2. En funcion de las caracteristicas de pan que se quieran obtener, se define el
tiempo que la masa debe permanecer en la camara de reposo.

3. La bola proveniente de la camara de reposo es conducida a la formadora. Alli
sufre tres transformaciones:

» Laminado: la bola se transforma en una lamina fina.

* Enrollamiento: la pieza laminada en enrollada para obtener la forma
deseada.

« Alargamiento: en los casos que sea necesario, la pieza enrollada se
estirara para conseguir mayor largura.

4. El grosor y la longitud de cada masa sera diferente en funcion del pan que se
quiera elaborar.

5. Finalmente, la masa de pan pasa a la camara de fermentacion antes de ser
horneada. Para ello, las masas son colocadas en unas bandejas que se introducen
en la camara y permanecen dentro durante todo el proceso de fermentacion.

6. La temperatura de la masa durante la fermentacion ha de ser de 26° C con una
humedad relativa de 75-85%.

7. Laduracion del proceso de fermentacion es de aproximadamente 90 minutos.
8. Cada cierto tiempo (alrededor de 15 minutos), un trabajador de la empresa se

tendra que asegurar que las condiciones de temperatura y tiempo se cumplen
correctamente.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. PROCESOS PREVIOS AL Codigo | Revision
HORNEADO IT-6 00

INSTRUCCIONES DE (PANADERIA) Fecha Pagina

TRABAJO 2de 2

9. Cuando el proceso de fermentacion haya terminado, las masas de pan estaran
listas para ser horneadas.

4. Documentacion relacionada:

« RC.31. Informe de no conformidad del producto elaborado (Boleado).
« RC.32. Informe de no conformidad del producto elaborado (Formado).
* RC.33. Informe de no conformidad del producto elaborado (Fermentacién).

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:




11

cod ReviSd
PANVIVO. S.L. HORNEADO I_|(3_|g70 e\élgmn
INSTRUCCIONES DE Fecha Pagina
TRABAJO lde2

1. Objeto:

Esta instruccién describe el proceso de horneado de los diferentes productos que
elabora la empresa Panvivo.

2.

Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Ademas, el operario encargado de llevar a cabo este proceso es
responsable de realizar su trabajo con la mayor calidad posible.

3.

1.

10.

Proceso:

Antes de introducir las masas de pan en el horno, se deben realizar unos cortes
en dichas masas cuya finalidad es regular la expansion de los gases en la
coccion.

Los cortes deben ser suaves y superficiales, inclinados respecto al eje de la barra
y paralelos entre si. Una vez realizados los cortes, se iniciara el proceso de
coccion.

Lo primero de todo es comprobar que el horno esta vacio y limpio.

Se enciende en horno aproximadamente 10 minutos antes de comenzar a trabajar
con el.

Una vez que el horno ha alcanzado la temperatura adecuada (220-240°C), se
puede proceder al horneado del pan (ocurre lo mismo para los productos de

bolleria que requieran del proceso de coccién).

Se abre el horno y se introducen los carros llenos de bandejas. Se cierra el horno.
La duracion aproximada es de 35 minutos para la elaboracion de pan (para

productos de bolleria y reposteria la duracion del horneado es diferente en cada
caso). Durante este tiempo se controla la temperatura.

Transcurrido el tiempo de horneado, se sacaran los carros del horno y se dejaran
enfriar aproximadamente 20 minutos.

Si el horno no esta sucio, se procedera a la siguiente tanda de horneado.

Tras la jornada laboral se deberd comprobar que el horno esta limpio, y si no es
asi, proceder a su limpieza.

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L.

HORNEADO

INSTRUCCIONES DE
TRABAJO

Cadigo Revision

IT—7 00

Fecha Pagina
2de?2

4. Documentacion relacionada:

« RC.26. Control del funcionamiento del horno.

* RC.34. Informe de no conformidad del producto elaborado (Horneado).

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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PANVIVO. S.L. Cédigo | Revision
FRITURA IT-8 00
INSTRUCCIONES DE Fecha Pagina
TRABAJO ldel
1. Objeto:

El objeto de esta instruccion es describir el proceso de fritura.

2. Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Ademas, el operario encargado de llevar a cabo este proceso es
responsable de realizar su trabajo con la mayor calidad posible.

3. Proceso:

1. Lo primero de todo es comprobar que las distintas secciones de la freidora estan
limpias.

2. Se comprobara que la maquina tiene aceite suficiente para cubrir las necesidades
de produccion.

3. Unos minutos antes de verter las masas en la freidora, esta debera encenderse
para que el aceite se caliente y consiga la temperatura deseada (250°C).

4. Las pastas se dispondran en la rejilla de la freidora de forma manual.

5. El proceso de fritura dura aproximadamente 8 minutos.

6. Finalizado este se esperara unos minutos a que escurra el aceite.

7. Finalmente las pastas se recogen con una espatula y se sacan.

8. Después de la jornada laboral, se debera limpiar de forma exhaustiva toda la
freidora. Primero con detergente y posteriormente se eliminara la suciedad y los
restos de detergente con agua caliente.

4. Documentacion relacionada:

» RC.38. Informe de no conformidad del producto elaborado (Fritura).

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. Cédigo | Revisién
BANO DE CHOCOLATE IT-9 00
INSTRUCCIONES DE Fecha Pagina
TRABAJO ldel
1. Objeto:

El objeto de esta instruccion es describir el modo de trabajo durante el proceso de
bafiado de chocolate.

2.

Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Ademas, el operario encargado de llevar a cabo este proceso es
responsable de realizar su trabajo con la mayor calidad posible.

3.

1.

4.

Proceso:

Lo primero de todo sera comprobar que todas las secciones de la bafiadora de
chocolate estan limpias.

Antes de ponerla en marcha, hay que cerciorarse de que no se vaya a agotar el
chocolate.

Es necesario encender la bafiadora unos minutos antes de su utilizacion.
Las pastas se dispondran en la rejilla de forma manual.

En el lado opuesto de la maquina debera estar otro operario de produccion que
se encargara de retirar las pastas ya bafiadas y secas.

Cada 10-15 minutos aproximadamente, se debera controlar el nivel de chocolate
de la maquina.

Una vez finalizado el proceso, se procedera a la limpieza de las partes de la bafiadora
gue quedan mas sucias y son de dificil acceso. Posteriormente, se hara una limpieza mas
exhaustiva con detergente para eliminar toda la suciedad y restos de alimentos.

Documentacion relacionada:

« RC.37. Informe de no conformidad del producto elaborado (Decorado).

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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ENVASADO Caddigo Revision
PANVIVO. S.L. N IT-10 00
INSTRUCCIONES DE ETIQUETADO Fecha Pagina
TRABAJO lde?2
1. Objeto:

El objeto de esta instruccion es describir el modo de trabajo durante los procesos de
envasado y etiquetado.

2. Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente. Ademas, el operario encargado de llevar a cabo este proceso es

responsable de realizar su trabajo con la mayor calidad posible.

3. Proceso:

1. Lo primero de todo es comprobar que los envases que se van a utilizar estan

limpios y no tienen roturas. Los envases que no estén integros o estén sucios
seran retirados.

En necesario comprobar la temperatura de los productos previo al envasado,
gue debera ser aproximadamente igual a la temperatura ambiente. En caso
contrario se deberé esperar a que se enfrie.

Ademas, hay que asegurarse de que la fecha de consumo preferente del
marcador de la etiqueta impresa se corresponde al producto que se esta
envasando.

Las cajas de carton se transportan dobladas, por tanto el primer paso sera
montarlas para obtener la forma deseada.

Posteriormente, se introduce en cada caja un bolsa de plastico cuya funciéon
es rodear y proteger al producto para evitar el contacto de dicho producto
con el carton.

Los productos se colocan encima de la bolsa, se recubren y se procede a
cerrar la caja.

En el caso de los producto que se venden directamente en la tienda, se
pueden distribuir a través de bolsas de plastico o de bandejas.

En las bandejas se coloca el producto y se recubre con un film de papel. Para
qgue el conjunto se mantenga cerrado, la bandeja es atada con un cordén que
ademas tienen una funcién decorativa.

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L.

ENVASADO
Y

INSTRUCCIONES DE
TRABAJO

ETIQUETADO

Cadigo Revision
IT-10 00
Fecha Pagina
2de?2

4. Documentacion relacionada:

 RC.16. Control del etiguetado.
* RC.35. Informe de no conformidad del producto elaborado (Envasado).

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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PANVIVO. S.L. CONTROL DEL PRODUCTO | Codigo | Revision
DURANTE LA IT-11 00
INSTRUCCIONES DE ELABORACION Fecha Pagina
TRABAJO 1de2
1. Objeto:

El objeto de esta instruccion es describir los procesos a llevar a cabo para controlar
el producto durante todo el proceso de elaboracion.

2. Responsabilidad:

El responsable de calidad es el encargado de controlar que todo el proceso se realiza
correctamente.

3. Proceso:

A continuacion se exponen los pasos a seguir para controlar la calidad del
producto final en diferentes etapas del proceso de elaboracion:

Control del producto durante el amasado / batido:

* Se comprueba que la masa elaborada durante este proceso no presenta ninguna
anomalia (color, olor, textura...).

e La masa debe ser uniforme y compacta.

e Sila masatiene extrafiezas o irregularidades, desechar la masa.

Control del producto en el horneado:

» Durante el proceso de horneado, un operario de la fabrica llevara el control de
las variaciones de temperatura que puedan producirse.

* En el caso de que la temperatura no haya sido la deseada, se comprobaran los
productos para cerciorarse de que no se han producido ninguna anomalia durante
su coccion.

A las salida del horno, se observan los productos para desechar aquellos que
presenten anomalias.

« Al final de la jornada laboral se rellenara un registro en el cual se indique el
namero total de productos que han sido desechadas tras el horneado.

Control previo al envasado:

e Asegurarse de que las productos que van a ser envasados no presentan
irregularidades.
» Retirar aquellos productos que estén rotos.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L. CONTROL DEL PRODUCTO | Codigo | Revision
DURANTE LA IT-11 00

INSTRUCCIONES DE ELABORACION Fecha Pagina

TRABAJO 2de2

Control del producto posterior al envasado v etiguetado:

« Comprobar que todos los envases estan correctamente cerrados.
* En las cajas, analizar de forma visual si las etiquetas indican correctamente el
contenido de las cajas.

Control estadistico:

Algunas etapas del proceso se controlan a través de herramientas estadisticas. Este es
el caso de la camara de fermentacion, el horno y las camaras de refrigeracion y
congelacion. De esta manera se asegura que el proceso esta bajo control y en el caso
de encontrar anomalias poder corregirlas y prevenirlas.

Ademas se llevard un control de los posibles fallos o reclamaciones a través de
herramientas estadisticas (diagrama de pareto).

4. Documentacion relacionada:

» RC.15. Registro diario de produccion.

 RC.16. Control del etiguetado.

* RC.25. Control de la temperatura del almacén.

* RC.26. Control del funcionamiento del horno.

« RC.27. Control de la temperatura de la camara de refrigeracion.

» RC.28. Control de la temperatura de la camara de congelacion.

* RC.29. Informe de no conformidad del producto elaborado (Batido).

* RC.30. Informe de no conformidad del producto elaborado (Amasado).
* RC.31. Informe de no conformidad del producto elaborado (Boleado).
 RC.32. Informe de no conformidad del producto elaborado (Formado).
* RC.33. Informe de no conformidad del producto elaborado (Fermentacion).
 RC.34. Informe de no conformidad del producto elaborado (Horneado).
* RC.35. Informe de no conformidad del producto elaborado (Envasado).
* RC.36. Informe de no conformidad del producto elaborado (Escaldado).
« RC.37. Informe de no conformidad del producto elaborado (Decorado).
» RC.38. Informe de no conformidad del producto elaborado (Fritura).

* RC.45. Listado de defectos o reclamaciones.

» RC.46. Tabla recogida de datos para graficos de control.

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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| RC.10. Plan de formacion. | 12 |
| RC.11. Ficha de formacion. | 13 |
| RC.12. Cuestionario para la evaluacion de la formacion. | 14 |
| RC.13. Recepcién de materias primas. | 16 |
| RC.14. Registro de incumplimientos del proveedor. | 17 |
| RC.15. Registro diario de produccion. | 18 |
| RC.16. Control del etiquetado. I 19 |
| RC.17. Cuestionario sobre la satisfaccion del cliente. I 20 |
| RC.18. Conclusiones de las encuestas a los clientes. | 21 |
| RC.19. Ficha del proveedor. | 22 |
| RC.20. Listado de proveedores homologados. | 23 |
| RC.21. Encuesta de homologacién de los proveedores. | 24 |
| RC.22. Recepcién de materias auxiliares. I 26 |
| RC.23. Albaran de expedicién de los productos. | 27 |
| RC.24. Control de salidas del almacén. I 28 |
| RC.25. Control de la temperatura del almacén. I 29 |
| RC.26. Control del funcionamiento del horno. | 30 |

RC._27. Cpptrol de la temperatura de la camara de 31

refrigeracion.

RC.28. C.o,ntrol de la temperatura de la camara de 39

congelacion.

RC.29. Informe de no conformidad del producto elaborado 33

(Batido).




RC.30. Informe de no conformidad del producto elaborado

(Amasado). 34
RC.31. Informe de no conformidad del producto elaborado 35
(Boleado).

RC.32. Informe de no conformidad del producto elaborado

(Formado). 36
RC.33. Informe de no conformidad del producto elaborado
(Fermentacion). 37
RC.34. Informe de no conformidad del producto elaborado

(Horneado). 38
RC.35. Informe de no conformidad del producto elaborado

(Envasado). 39
RC.36. Informe de no conformidad del producto elaborado

(Escaldado). 40
RC.37. Informe de no conformidad del producto elaborado

(Decorado). 41
RC.38. Informe de no conformidad del producto elaborado

(Fritura). 42
RC.39. Informe de reparacién de la maquina. 43
RC.40. Etiquetas de calibrado y mantenimiento. 44
RC.41. Plan de auditorias de calidad. 45
RC.42. Informe de las auditorias realizadas. 46
RC.43. Hoja de reclamaciones de los clientes. 47
RC.44. Verificacidon de la eficacia de la desinfeccién. 48
RC.45. Listado de defectos o reclamaciones. 49
RC.46. Tabla recogida de datos para graficos de control. 50




3

Registro n° 1 Codigo Revision
PANVIVO. S.L. FORMATO DEL MANUAL DE RC1 00
CALIDAD Fecha Pagina
lde?2
MANUAL Cadigo Revision
PANVIVO. S.L. DE MC 00
CALIDAD Fecha Pagina
ldel
ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
UP e ABORADO: APROBADO: REVISADO:




4

up

Registro n° 2 Cadigo Revisién
PANVIVO. S.L. LISTADO DE DISTRIBUCION DE LOS RC2 00
DOCUMENTOS Fecha Pagina
lde1l
Caodigo N° de Fecha Poseedor Responsable Firma
copia
ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 3 Cédigo Revision
PANVIVO. S.L. | LISTADO DE SUSTITUCION DE LOS RC3 00
DOCUMENTOS Fecha Pagina
ldel
Documento Cddigo| N° de Fecha |Fechade Responsable Firma

Revision | anterior |actualizacion

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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up

Registro n° 4 Cédigo Revision
PANVIVO. S.L. DISENO DEL MANUAL DE RC4 00
PROCEDIMIENTOS Fecha Pagina
lde1l
Cadigo Revisién
PANVIVO. S.L. NOMBRE DEL MP 00
PROCEDIMIENTO Fecha Pagina
1. Objeto:
2. Alcance:
3. Responsabilidades:
4. Procedimiento:
5. Registros:
ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:




v

Registro n° 5 Cédigo Revision
PANVIVO. S.L. LISTADO DE RC5 00
REGISTROS Fecha Pagina
ldel
Cddigo | Nombre del registro| Revisidon Fecha Responsable Firma

UP "' _.ABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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Registro n°® 6 Cadigo Revisién
PANVIVO. S.L. | FORMATO DE LAS INSTRUCCIONES RC6 00
DE TRABAJO Fecha Pagina
l1del
PANVIVO. S.L. Cédigo Revision
NOMBRE DE LA - 00
INSTRUCCIONES DE INSTRUCCION Fecha Pagina
TRABAJO 1de1l
ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 7 Cédigo Revision
PANVIVO. S.L. CONVOCATORIA RC7 00
DE REUNION Fecha Pagina
ldel
* Objeto de la reunion:
* Fecha de la reunién:
e Hora de inicio:
* Lugar:
* Responsables:
» Dirigido a:
¢ Temas a tratar:
* Aportaciones:
Castején a de de 20 .

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 8

PANVIVO. S.L. ACTA

DE REUNION

Cadigo
RC8

Revision
00

Fecha

Pagina
ldel

Objeto de la reunion:

Fecha de la reunion:
Hora de inicio:

Hora de finalizacion:
Lugar:
Responsables:

Dirigido a:

Asistentes:

Ausentes:

Invitados:

Temas a tratar:

Temas tratados:

Decisiones adoptadas:

Tareas pendientes:

Fecha de la proxima reunion:

Castejon a de

de 20 .

ELABORADO: APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 9 Cédigo Revision
PANVIVO. S.L. HOJA DE RC9 00
PEDIDOS Fecha Pagina
lde1l
Proveedor: Fecha:
Teléfono:
Concepto Especificaciones Unidades Precio/Unidad  Total a pagar

Forma de pago:

Observaciones:

UP' “'E_ABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 10 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. ) RC10 00

PLAN DE FORMACION Fecha Pagina

lde1l
Necesidad Cursos Cursos |Fechal Lugar| Asistentes| Resultados deValoracion

detectada previstos | realizados los
cuestionarios
up ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 11 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. ) RC11 00
FICHA DE FORMACION Fecha Pagina
lde1l
DATOS PERSONALES:
Nombre:
Apellidos:
Direccion:
Localidad:
Teléfono de contacto:
Fecha de incorporacion a la empresa:
Departamento:
Puesto:
Cursos realizados Fecha inicio Fecha de
finalizacion
Observaciones:
u p EILABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n°® 12 Cdédigo | Revision

PANVIVO. S.L. CUESTIONARIO PARA LA RC12 00
EVALUACION DE LA FORMACION Fecha P%gina
1de?2

DATOS DE IDENTIFICACION:

Sexo:
Edad:
ARosS

Curso recibido:

[J Masculino (] Femenino

de experiencia profesionalzl De 0 a 4 afiosl De 5 a 10 afios] Mas de 10 afios

CUESTIONARIO:

Contenido y organizacion del curso:

Los conocimientos adquiridos van a resultarte télesu actividad diaria laboral:
a) Mucho b) Bastante c) Suficiente d) Poco e) Nada

Los contenidos impartidos le han parecido adecuaduosnivel:
a) Mucho b) Bastante c) Suficiente d) Poco e) Nada

Segun su criterio cree que se han tratado toddsnoss que usted considera esenciales en
accion formativa:
a) 100% b)75% c¢)50% d)25% e)0%

Si su respuesta ha sido la c), la d) o la e) explayoontinuacion que no se ha tratado que \
considere esencial:

Duracion del curso:
a) Muy Extenso b) Extenso c)Suficiente d) Poca duracién e)Muy poca duracion

Las instalaciones donde se han impartido el curparecen:
a) Muy buenas b) Buenas c¢) Normales d) Regulares e) Malas

Los recursos y materiales utilizados le han parecido
a) Muy buenos b) Buenos c¢) Normalel) Regulares e) Malos

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:

esta

sted
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Registro n°® 12 Cdédigo | Revision

PANVIVO. S.L. CUESTIONARIO PARA LA RC12 00
EVALUACION DE LA FORMACION Fecha P%gina
2de?2

Los formadores:

Claridad de las explicaciones:
a) Mucho b) Bastante c) Suficiente

Amenidad de sus clases:
a) Mucho b) Bastante c) Suficiente

Capacidad de motivacion:
a) Mucho b) Bastante c) Suficiente

Puntualidad:
a) Mucho b) Bastante c) Suficiente

Resolucién de dudas:
a) Mucho b) Bastante c) Suficiente

Valoracion global del profesor/a:

Puntué de 1 a 10 su actuacion a lo largo de toda la accion formativa, si la puntuacion es inf

tendréd que explicar sus motivos

d) Poco e) Nada

d) Poco e) Nada

d) Po&) Nada

d) Poco e) Nada

d) Po®) Nada

Sugerencias de cualquier tipo sobre la accién fovmataluada

Acciones formativas que le gustaria que impartiésesnoun futuro por que le van a serviren s

trabajo:

erior a 5

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:




Registro n° 13 Cédigo Revision
PANVIVO. S.L. ) RC13 00 16
RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS Fecha P%gina
ldel
Condiciones E
° de T°en transporte | Tipo de e
Fecha de Producto N Proveedor | Cantidad | Peso . adecuadas po de Integro Responsable:
recepcion lote recepcion envase:
Sl NO Si NO
ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
up

%ﬂr‘.ﬂ
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Registro n° 14

PANVIVO. S.L. REGISTRO DE INCUMPLIMIENTOS RC14 00

DEL PROVEEDOR

Cadigo Revision

Fecha Pagina
ldel

Fecha Concepto

Descripcién

Tratamiento

Nombre del responsable de calidad:

Firma del responsable de calidad:

Castején ade de 20 .

ELLABORADO: APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 15 Cdédigo | Revision

PANVIVO. S.L. ) RC15 00
REGISTRO DIARIO DE PRODUCCION Fecha P%gina
ldel

M[ES:
ANO:
HOJA Ne:

DIA [PRODUCTO |[Kg |CAJAS| TIPO DE |RESPONSABLE|FIRMA |OBSERVACIONES
ENVASADO
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up ELABORADO: APROBADO: REVISADO:




19

Registro n° 16 Cadigo Revision
PANVIVO. S.L. RC16 00
CONTROL DEL ETIQUETADO Fecha P%gina
ldel
PRODUCTO | ENVASE [ETIQUETA | INFORMACION [INFORMACION | REVISADO
INTEGRA | COMPLETA A ANADIR POR
Sl NO S| NO
u p ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 17 Cdédigo | Revision

PANVIVO. S.L. CUESTIONARIO SOBRE LA R17 00
SATISFACCION DEL CLIENTE Fecha |~ Pagina
ldel

Fecha:
Sexo: ] Masculino [1 Femenino
Edad:

Por favor, redondee la repuesta que crea mas oportuna segun la siguiente valoracion:

Grado de importancia: 1 Nada importante 2 No demasiado importante 3 Regular 4 Important
5 Muy importante

Satisfaccion: 1 Pésimo 2 Malo 3 Regular 4 Bueno 5 Excelente
Grado de importancia Satisfaccion
Accesibilidad al producto 1 2 345 1 2345
Atencion telefonica 1 2345 1 2345
Rapidez de respuesta 12345 1 2 3 405
Horarios de atencion 1 2345 1 2345
Plazos de entrega 1 2345 1234 5
Seguridad/ Fiabilidad 1 2 345 1 2 3 405
Relacion calidad/ precio 1 2345 12345
Atencion a las reclamaciones 1 2345 1 2345

(4%

Observaciones o sugerencias:

Agradecemos su colaboracion para la mejora de nuestros servicios
Atentamente, el departamento de calidad de la empresa Panvivo

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 18 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. | CONCLUSIONES DE LAS ENCUESTAS | RI18 00
A LOS CLIENTES Fecha Pagina
lde1l
N° de -, : . |
cliente Fecha| Valoracion general Aspectos a mejorar Soluciones adoptadas

Conclusiones:

Firma del responsable de calidad:

P ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L.

Registro n° 19

FICHA DEL PROVEEDOR

Cadigo
R19

Revision
00

Fecha

Pagina
ldel

DATOS DEL PROVEEDOR:

Empresa:

Actividad de la empresa:
Direccion:

Teléfono:

Fax:

E-mail:

Pagina web:
Responsable:

Producto suministrado:

Informacion de interés:

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 20 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. LISTADO DE PROVEEDORES R20 00
HOMOLOGADOS Fecha Pagina
l1del
FECHA PROVEEDOR PRODUCTO / SERVICIO FECHA DE

HOMOLOGACION

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 21 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L.. | ENCUESTA DE HOMOLOGACION A R21 00
LOS PROVEEDORES Fecha Pagina
lde2
DATOS DE LA EMPRESA:
Nombre:
Direccion:
Localidad:
Teléfono:
Fax:
E-mail:
Pagina web:
Actividad de la empresa:
DATOS:
e ¢ Suempresa posee el sello de calidad de la norma ISO 9001:20007? SI N
» ¢ Esta certificado con algun otro sello o norma? SI NC
Cuales:
» ¢ Cuantos afos lleva su empresa trabajando con Panvivo? SI N

Si su empresa esta certificada no hace falta que rellene el resto del cuestionario, simple
devuelva este cuestionario junto con una fotocopia de la certificacion a la empresa Pan

ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:

mente
VO.
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Registro n° 21 Cdédigo | Revision

PANVIVO. S.L. ENCUESTA DE HOMOLOGACION A R21 00
LOS PROVEEDORES Fecha P%gina
2de?2

Por favor, rodee la respuesta correcta:

¢, Controlan los procesos de una forma adecuada?

¢, Realizan inspecciones o ensayos adecuados y de forma periddica para
garantizar la calidad del producto ofertado?

¢, Tienen establecido por escrito los criterios de aceptaciéon de un producto o
servicio contratado?

¢, Tienen establecido un sistema de control de producto no conformes?

¢,La documentacion que se utiliza es la adecuada?

¢ Se controla la difusién de esta documentacion?

¢,Poseen un manual que recoja las actividades desempefnadas?

¢, Sus equipos tienen un tiempo de garantia igual o superior a un afo?

¢,Poseen un plan de mantenimiento y calibracion de los equipos?

¢, Ofrecen servicio de asesoramiento a sus clientes?

¢Informan de posibles retrasos con antelacion suficiente?

JAtienden las reclamaciones de sus clientes documentandolas?

¢ Existe dentro de la empresa un responsable de calidad?

¢La empresa se ha planteado la obtencion de la norma ISO 9001:20007?

¢ Esta la empresa en proceso de obtencion de la norma ISO 9001:2000?
Les agradecemos se colaboracion.

Por favor, envie este cuestionario respondido a Panvivo.
Muchisimas gracias.

SI NO
SI NO
51 NO
Sl NO
SI NO
Sl NO

Sl NO
SI NO
SI NO
SI NO
Sl NO
S| NO
Sl NO
SI NO
SI NO

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 22 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. RECEPCION DE MATERIAS R22 00
AUXILIARES Fecha Pagina
l1del
(o]
FECHA | PROVEEDOR | PRODUCTO | CANTIDAD ['OTDEE '?Eg)o RESPONSABLE | FIRMA

Observaciones:

ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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up

Registro n° 23 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. | ALBARAN DE EXPEDICION DE LOS R23 00
PRODUCTOS Fecha Pagina
lde1l
N° de albaran:
Fecha de albaran:
Cliente:
NIF / DNI del cliente:
cODIGO .
PRODUCTO DESCRIPCION UNIDADES PRECIO IMPORTE
IMPORTE TOTAL DEL PEDIDO:
OBSERVACIONES:
Firmado: Castejona de de 20 .
ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:




Registro n°® 24 Cédigo Revision
PANVIVO. S.L. , R24 00 28
CONTROL DE SALIDAS DEL ALMACEN Fecha Pégina
ldel
FECHA DE | FECHA DE PESO | N°DE TIPO DE
EXPEDICION | CADUCIDAD PRODUCTO | CANTIDAD (KG) | LOTE ENVASE RESPONSABLE FIRMA
P ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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PANVIVO. S.L.

Registro n° 25

DEL ALMACEN

Cadigo

CONTROL DE LA TEMPERATURA R25

Revision
00

Fecha

Pagina
ldel

MNES:
ANO:
FRECUENCIA: 3 veces al dia.

DIA

T21

T22

T23

RESPONSABLE
1

RESPONSABLE
2

RESPONSABLE
3

MEDIDAS
CORRECTORAS

OIONOO|UBAWIN|F

up

ELLABORADO:

APROBADO:

REVISADO:

!
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Registro n° 26 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L.. | CONTROL DEL FUNCIONAMIENTO R26 00
DEL HORNO Fecha Pagina
l1del
FECHA:

TIEMPO (MINUTOS)

TEMPERATURA (°C)

0

15

30

45

60

75

90

FECHA:

TIEMPO (MINUTOS)

TEMPERATURA (°C)

0

15

30

45

60

75

90

FECHA:

TIEMPO (MINUTOS)

TEMPERATURA (°C)

0

15

30

45

60

75

90

u p ELLABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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PANVIVO. S.L.

Registro n° 27

Cadigo

CONTROL DE LA TEMPERATURA DE R27

Revision
00

LA CAMARA DE REFRIGERACION Fecha

Pagina
ldel

MES:
ANO:
FRECUENCIA: 3 veces al dia.
TEMPERATURA: 0-5°C

DIA

T21

T22

T3

RESPONSABLE | RESPONSABLE

1

2

RESPONSABLE
3

MEDIDAS
CORRECTORAS

OO N WIN|F

up

ELABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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PANVIVO. S.L.

Registro n° 28

Cadigo

CONTROL DE LA TEMPERATURA DE R28

Revision
00

LA CAMARA DE CONGELACION Fecha

Pagina
ldel

MES:
ANO:
FRECUENCIA: 3 veces al dia.
TEMPERATURA: < -12°C

DIA

T21

T22

T3

RESPONSABLE | RESPONSABLE

1

2

RESPONSABLE
3

MEDIDAS
CORRECTORAS

OO N WIN|F

up

ELLABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 29 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R29 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(BATIDO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UPD £ _ABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 30 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R30 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(AMASADO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 31 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R31 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(BOLEADO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 32 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R32 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(FORMADO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:




37

Registro n° 33 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R33 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(FERMENTACION) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 34 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R34 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(HORNEADO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 35 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R35 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(ENVASADO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 36 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R36 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(ESCALDADO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 37 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R37 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(DECORADO) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 38 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE NO CONFORMIDAD R38 00
DEL PRODUCTO ELABORADO Fecha Pagina
(FRITURA) ldel
FECHA NO CAUSA COSCR:&:QI%RA RESPONSABLE| FIRMA | OBSERVACIONES
CONFORMIDAD | PROBABLE | o2 =
UpP “'ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 39 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. INFORME DE REPARACION DE LA R39 00
MAQUINA Fecha Pagina
ldel
* Fecha:
* Maquina:
* Problema / Fallo de la maquina:
* Acciones llevadas a cabo:
* Responsable:
* Observaciones:
* Fecha de la proxima revision:
ELLABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 40
PANVIVO. S.L. ETIQUETAS DE CALIBRADO Y
MANTENIMIENTO

Cadigo
R40

Revision
00

Fecha

Pagina
ldel

CALIBRADO
« FECHA DE CALIBRACION:
* VALIDEZ HASTA:

« RESPONSABLE:

MANTENIMIENTO
« FECHA:
 VALIDEZ HASTA:

« RESPONSABLE:

ELABORADO: APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 41 Cadigo Revisién
PANVIVO. S.L. PLAN DE AUDITORIAS R41 00
DE CALIDAD Fecha Pagina
ldel
Departamento Responsables Puntos de la Auditores Fecha
Norma
Aprobado por el comité de calidad:
Firmado por el responsable de calidad:
Castejon a de de 20 .

UP' “'E_ABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 42 Cadigo Revisién
PANVIVO. S.L. INFORME DE LAS AUDITORIAS R42 00
REALIZADAS Fecha Pagina
lde1l
Datos de la auditoria realizada:
N° Plan de auditorias: Fecha:
Departamento auditado:
Responsable:
Auditor:
No conformidades detectadas:
Acciones correctoras adoptadas:
EL AUDITADO: EL AUDITOR: EL DIRECTOR GERENTE:
Castej6n a de de 20
EILABORADO: APROBADO: REVISADO:
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Registro n° 43 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. | HOJA DE RECLAMACIONES DE LOS R43 00
CLIENTES Fecha Pagina
l1del
Cliente: Fecha:
Motivo:

Causas posibles:

Acciones propuestas:

Responsable:

Acciones tomadas:

Responsable:

¢,Han sido efectivas las acciones tomadas?

u p ELLABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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Registro n° 44 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. | VERIFICACION DE LA EFICACIA DE R44 00

LA DESINFECCION Fecha | Pagina

l1del

_ POSIBLES MEDIDAS
FECHA | SUPERFICIE RESULTADOS ¢SON CAUSAS | CORRECTORAS
CONTROLADA | MICROBIOLOGICOS | CORRECTOS?
ELABORADO: APROBADO: REVISADO:
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up

Registro n° 45 Cdédigo | Revision
PANVIVO. S.L. LISTADO DE DEFECTOS O R45 00
RECLAMACIONES Fecha Pagina
ldel
Tipo de defecto o Detalle del problema Frecuencia| Frecuencia | Acumulacién
.. 0,
reclamacion (%) (%)
APROBADO: REVISADO:

ELABORADO:
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PANVIVO. S.L.

Registro n° 46

TABLA RECOGIDA DE DATOS PARA

GRAFICOS DE CONTROL

Cadigo Revision
R46 00
Fecha Pagina

ldel

Valor nominal:
Especificacion superior:
Especificacion inferior:

Maquina:

Operacion:
Producto:

Lote:

Tamafo muestra:

Responsable:

Fecha:

Hora:

Turno:

N°Muestra:

4, 5] 6/ 7 § 9 1011

12

13|14 15| 16

17|18

19

20

Medidas:

b W[IN|F

Total:

Media X:

Méaximo:

Minimo:

Recorrido:

X:
LSC:
LIC:

R:
LSC:
LIC:

Observaciones:

ELLABORADO:

APROBADO:

REVISADO:
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CASTE.JOMN NIVERSIDAD PUBLICA DE ESCUELA TECNICA

AVARRA SUPERIOR DE
AFARROAKO UNIBERTSITATE INGENIEROS

UBLIKOA AGRONOMOS

PROYECTO IMPLANTACION DE LA NORMA FECHA: FEBRERO 2010
ISO 9001:2008 EN UNA FABRICA DE PAN Y

PRODUCTOS DE BOLLERIA Y ESCALA:

REPOSTERIA

PLANO: N° PLANO:
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ALUMNO: FIRMA: I

RAQUEL BERMEJO
ECHEVARRIETA
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s LI N-113 % UNIVERSIDAD PUBLICA DE ESCUELA TECNICA

NAVARRA SUPERIOR DE
NAFARROAKO UNIBERTSITATE INGENIEROS

PUBLIKOA AGRONOMOS

PROYECTO IMPLANTACION DE LA FECHA: FEBRERO 2010

NORMA ISO 9001:2008 EN UNA FABRICA £scaia
DE PAN Y PRODUCTOS DE BOLLERIA Y
REPOSTERIA

PLANO: N° PLANO:
ACCESOS

u p ALUMNO: FIRMA: 2
il RAQUEL BERMEJO
ECHEVARRIETA
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PANVIVO

NAVARRA

UNIVERSIDAD PUBLICA DE

PUBLIKOA

ARRES

NAFARROAKO UNIBERTSITATE

ESCUELA TECNICA
SUPERIOR DE
INGENIEROS
AGRONOMOS

PRO

ECTOIMPLANTACION DE LA
NORMA ISO 9001:2008 EN UNA FABRICA

DE PAN Y PRODUCTOS DE BOLLERIA'Y

REPOSTERIA

FECHA: FEBRERO 2010

ESCALA:

PLANO:
CALLEJERO

ALUMNO:
RAQUEL BERMEJO
ECHEVARRIETA

FIRMA:

N° PLANO:

3




UNIVERSIDAD PUBLICA DE ESCUELA TECNICA
NAVARRA
SUPERIOR DE
PANVIVO NAFARROAKO UNIBERTSITATE INGENIEROS
PUBLIKOA AGRONOMOS
PROYECTOIMPLANTACION DE LA FECHA: FEBRERO 2010
NORMA 1SO 9001:2008 EN UNA FABRICA rEscara:
DE PAN Y PRODUCTOS DE BOLLERIA'Y
REPOSTERIA
PLANO: N° PLANO:

IMAGEN POLIGONO INDUSTRIAL

up CASTEJON 4

ALUMNO: FIRMA:
RAQUEL BERMEJO
ECHEVARRIETA
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PUBLIKOA
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ESCUELA TECNICA
SUPERIOR DE
INGENIEROS
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PROYECTO IMPLANTACION DE LA
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FECHA: FEBRERO 2010

DISTRIBUCION SALA ELABORACION

ALUMNO:
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ECHEVARRIETA

FIRMA:

. ESCALA:
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PLANO: N° PLANO:
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