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RESUMEN 

 

El presente proyecto fue desarrollado para el aseguramiento de la calidad de 

alimentos servidos en las cadenas hoteleras y en forma muy específica para que 

las normas de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), sean implementadas en 

el Hotel Mercure Alameda, ubicado en la ciudad de Quito. 

 

Se utilizaron listas de verificación basadas en el Reglamento 3253 de Buenas 

Prácticas de Manufactura para Alimentos Procesados (RO 696), con las cuales 

se pudo observar las condiciones de infraestructura e instalaciones del hotel y la 

manera en que se manejan los alimentos en forma diaria. 

 

Con los resultados obtenidos en el diagnóstico inicial, el cual genero un 

cumplimiento  del 43%, se procedió a elaborar un plan de acciones correctivas en 

los parámetros en los que se presentaron las deficiencias.  

 

Con el apoyo del personal de RRHH, gerencia general y jefes de producción, se 

obtuvo un presupuesto para las actividades factibles de realizar en un corto 

plazo, tiempos de las mismas y los responsables. 

 

Así se definieron procedimientos para el manejo de los alimentos, limpieza y 

mantenimiento de las áreas de producción, aseo del personal, registros de 

producción y calidad, manejo de desechos, control de plagas, programas de 

capacitación para el personal, entre las más importantes. 

 

Luego de la implementación de las acciones correctivas se realizó un nuevo 

diagnóstico, cuyos resultados fueron un cumplimiento 56%; con estos resultados 

se determinó las actividades que requieren mayor tiempo para su aplicación, los 

responsables y el presupuesto respectivo, denominado plan de implementación 

de Buenas Prácticas de Manufactura, el cual queda a disposición del hotel para 

que dichas mejoras sean realizadas según las necesidades y recursos. 
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INTRODUCCIÓN 

 
 
Para lograr mayor competitividad, las empresas del sector de alimentos deben 

desarrollar estrategias que permitan despertar el potencial del recurso humano y 

estimular su participación y su creatividad para el mejoramiento no solo de las 

condiciones de salud y seguridad, sino también de la calidad y la productividad. 

(SAGPyA, 2009). 

 

En la búsqueda permanente del mejoramiento continuo se ha desarrollado una 

herramienta innovadora logrando que las Buenas Prácticas de Manufactura 

(BPM) se conviertan en un elemento fundamental dentro de la cadena de 

seguridad alimentaria. 

 

A nivel mundial se vienen impulsando cada vez con mayor fuerza los controles de 

seguridad e inocuidad de los alimentos garantizando al consumidor alimentos con 

la mejor calidad y sanidad, en este sentido el Hotel Mercure-Alameda que 

pertenece a la cadena Accor Hotels, está ubicado en la más importante zona 

corporativa, financiera y turística de la ciudad de Quito, ofrece a sus clientes una 

variedad de servicios dentro de los cuales están: 147 habitaciones, Cafetería, 

Bar, Delicatesen, Room service las 24 horas del día, Catering a domicilio; busca 

una implementación de BPM para sus actividades y así poder brindar a sus 

consumidores alimentos sanos y seguros. 

 

Las Buenas Prácticas de Manufactura son normas que permiten el control de los 

procesos de elaboración, transporte, refrigeración, congelamiento, y cualquier 

tipo de manipulación de los alimentos, temas que además de ser actuales en 

realidad son muy importantes y mucho más dentro de la hotelería que tiene 

directa relación con el turismo.  

 

Con las normas, leyes, estudios e información con las que se cuenta a nivel 

nacional y mundial es posible controlar y garantizar la seguridad en la elaboración 

de los alimentos, ya que en el país además de la cordialidad y cortesía, la calidad 
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de los alimentos es de especial interés, ya que ello evitará al turista o cliente 

cualquier tipo de enfermedad o malestar a causa de alimentos mal manejados, 

garantizando un punto más a favor de la actividad turística y desarrollo. 
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1.  REVISIÓN BIBLIOGRÁFICA 
 

1.1 SISTEMAS DE INOCUIDAD ALIMENTARIA 
 

Un requisito fundamental de cualquier proceso alimentario es asegurar la 

inocuidad del producto para su consumo, la inocuidad alimentaria es una 

necesidad básica pero que puede ser pasada por alto dentro del interés de llevar 

procesos eficaces. 

 

El término inocuidad se refiere a la “incapacidad para hacer daño” (Codex 

Alimentario 2003), y cuando se habla de inocuidad en los alimentos, se refiere 

entonces que los alimentos deben cumplir ciertas normas para no causar daño 

alguno en sus consumidores; es decir, la exigencia de que los alimentos que se 

adquieren y consumen, no contengan elementos patógenos como virus, 

bacterias, hongos y otros componentes que puedan afectar la salud humana. 

 

Por lo tanto, la inocuidad de los alimentos es un factor determinante de la 

producción y comercio de alimentos. Involucra a varios actores a lo largo de la 

cadena alimenticia y organismos de control de alimentos, hasta llegar al 

consumidor final, como son: productores primarios, manipuladores de alimentos, 

y los comerciantes (Lucas, 2009). 

 

Los organismos de control de alimentos desempeñan una función fundamental 

para garantizar que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo humano. 

Asimismo, inciden en la organización y las actividades de otras partes 

interesadas. Dicha función radica principalmente en analizar el marco de un 

sistema nacional de control de alimentos (Lucas, 2009). 

 

El Ecuador cuenta con algunas leyes que permiten un mejoramiento y mayor 

cuidado en la manipulación de alimentos la principal es el Reglamento 3253 de 

Buenas Prácticas de Manufactura para Alimentos Procesados (RO 696), además 

de leyes de control ambiental que en este sentido también cuentan con distintas 
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exigencias en lo referente a reciclaje de residuos sólidos y líquidos, entre las más 

importantes (Lucas, 2009). 

 

Los establecimientos que expendan, procesen o fabriquen un alimento pueden 

tener acceso a una certificación entregada a través del cumplimento de distintas 

normas y reglamentos, otorgadas por entidades internacionales y el estado 

ecuatoriano (Lucas, 2009). 

  

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) define los criterios elementales, 

desde el punto de vista higiénico, aplicables a todos los establecimientos de 

elaboración de alimentos. Muchas industrias alimentarias han comenzado a 

implantar el esquema de certificación BPM para el proceso de alimentos, siendo 

este la base a partir del cual han desarrollado e implantado otros sistemas de 

gestión de la calidad y de seguridad alimentaria como HACCP, SQF 2000 y/o ISO 

22000.( El telégrafo, entrevista Patricio Gaibor, 2010) 

 

1.1.1 BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

 

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son un conjunto de normas y 

procedimientos que permiten garantizar dentro de cualquier actividad la 

seguridad e inocuidad de los alimentos. (Moregón, 2002). 

 

Las BPM son una herramienta básica para la obtención de productos seguros 

para el consumo humanos, que se centran en la higiene y forma de manipulación. 

(Moregón, 2002). 

 

•  Son útiles para el diseño y funcionamiento de los establecimientos, y para 

el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentación. 

•  Contribuyen al aseguramiento de una producción de alimentos seguros, 

saludables e inocuos para el consumo. 

•  Son indispensables para la aplicación del Sistema HACCP (Análisis de 

Peligros y Puntos Críticos de Control), de un programa de Gestión de 

Calidad Total  o de un Sistema de Calidad como ISO 9000. 
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•  Ayuda a la organización cuando recibe la inspección de las 

administraciones competentes. (SAGPYA, 2009) 

 
 
El objetivo principal de las BPM es que el manejo de los alimentos debe ser lo 

más inocuo posible ya que existen contaminantes que pueden causar que un 

producto alimentario sea inseguro, tales como agentes biológicos, físicos o 

químicos con potencial de causar daños a la salud. (SAGPYA, 2009) 

Entre las principales se encuentran: 

Infraestructura 

El establecimiento no puede estar ubicado en zonas que se inunden, que 

contengan olores objetables, humo, polvo, gases, luz y radiación que pueden 

afectar la calidad del producto que elaboran. (SAGPYA, 2009) 

En los edificios e instalaciones, las estructuras deben ser sólidas y sanitariamente 

adecuadas, y el material no debe transmitir sustancias indeseables.  

Las aberturas deben impedir la entrada de animales domésticos, insectos, 

roedores, moscas y contaminantes del medio ambiente como humo, polvo, vapor, 

smog. 

Asimismo, deben existir tabiques o separaciones para impedir la contaminación 

cruzada. El espacio debe ser amplio y los empleados deben tener presente que 

operación se realiza en cada sección, para impedir la contaminación cruzada. 

Además, debe tener un diseño que permita realizar eficazmente las operaciones 

de limpieza y desinfección. (SAGPYA, 2009) 

Las instalaciones deben permitir un manejo de flujo hacia delante en la 

producción, permitiendo así que las condiciones de los alimentos se mantengan a 

lo lago de la cadena productiva. 

Equipos y utensilios 
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Los equipos y los utensilios para la manipulación de alimentos deben ser de  

materiales que no transmitan sustancias tóxicas, olores ni sabores. Deben facilitar 

su limpieza diaria y mantener un sistema de mantenimiento. (SAGPYA, 2009) 

Las superficies de trabajo no deben tener grietas.  

Los utensilios no deben ser de madera ni ningún otro elemento que pueda 

corroerse.  

Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en buen 

estado higiénico, de conservación y de funcionamiento. 

Agua 

El agua utilizada debe ser potable, ser provista a presión adecuada y a la 

temperatura necesaria. Asimismo, tiene que existir un desagüe adecuado. 

(SAGPYA, 2009) 

Materias Primas 

La calidad de las Materias Primas es un punto importante para el manejo de la 

cadena de producción, en todas las empresas o entidades que manipulen 

alimentos, este suele ser un punto importante para ser controlado, en donde 

influye la capacitación al personal y la calidad de servicio brindado por los 

proveedores de materias primas.  

Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para el consumo, 

deben aislarse y rotularse claramente, para luego eliminarlas. Hay que tener en 

cuenta que las medidas para evitar contaminaciones química, física y/o 

microbiología son específicas para cada establecimiento elaborador. 

 

Las materias primas deben ser almacenadas en condiciones apropiadas que 

aseguren la protección contra contaminantes. El depósito debe estar alejado de 

los productos terminados, para impedir la contaminación cruzada. Además, 
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deben tenerse en cuentas las condiciones óptimas de almacenamiento como 

temperatura, humedad, ventilación e iluminación. (SAGPYA, 2009) 

 

Deben realizarse análisis de laboratorio en forma periódica para conocer las 

condiciones reales de los alimentos dentro del proceso de producción.  

 

Transporte 

 

Las materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse en 

condiciones óptimas para impedir la contaminación y/o la proliferación de 

microorganismos. De esta manera, también se los protege de la alteración y de 

posibles daños del recipiente. Durante el almacenamiento debe realizarse una 

inspección periódica de productos terminados. No deben dejarse en un mismo 

lugar los alimentos terminados con las materias primas. (SAGPYA, 2009) 

 

Los vehículos de transporte deben estar autorizados por un organismo 

competente y recibir un tratamiento higiénico similar al que se da al 

establecimiento. Los alimentos refrigerados o congelados deben tener un 

transporte equipado especialmente, que cuente con medios para verificar la 

humedad y la temperatura adecuada. (SAGPYA, 2009) 

 

Higiene 

 

Para la limpieza y la desinfección es necesario utilizar productos que no tengan 

olor, sean de grado alimentario ya que pueden producir contaminaciones además 

de enmascarar otros olores. (SAGPYA, 2009) 

 

Para organizar estas tareas, es importante aplicar los POES (Procedimientos 

Estandarizados de Sanitización) que describen qué, cómo, cuándo y dónde 

limpiar y desinfectar, así como los registros y advertencias que deben llevarse a 

cabo. (SAGPYA, 2009) 
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Las sustancias tóxicas (plaguicidas, solventes u otras sustancias que pueden 

representar un riesgo para la salud y una posible fuente de contaminación) deben 

estar rotuladas con un etiquetado visible y ser almacenadas en áreas exclusivas 

y destinadas para ese tipo de sustancias, además deben ser manipuladas sólo 

por personas autorizadas. (SAGPYA, 2009) 

 
Procedimientos de Operación y Sanitización 
 

El mantenimiento de la higiene donde se procesan los alimentos es una condición 

esencial para asegurar la inocuidad de los productos que allí se elaboran.  

 

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento 

es la implementación de POES; son procedimientos operativos estandarizados 

que describen las tareas de saneamiento (limpieza y desinfección). Se aplican 

antes, durante y después de las operaciones de elaboración de los alimentos. 

(SAGPYA, 2009) 

 

En cada etapa de la cadena alimentaria desde la producción primaria hasta el 

consumo son necesarias prácticas higiénicas eficaces. 

 

Cada establecimiento debe tener un plan escrito que describa los procedimientos 

diarios que se llevarán a cabo durante y entre las operaciones, así como las 

medidas correctivas previstas y la frecuencia con la que se realizarán para 

prevenir la contaminación directa o adulteración de los productos; para dicha 

implementación, al igual que en los sistemas de calidad, la selección y 

capacitación del personal responsable tienen suma importancia. (Caltur, 2008) 

 

En líneas generales, donde se elaboren alimentos deberían disponer, como 

mínimo, de los siguientes POES:  

 

Saneamiento de áreas de recepción, depósitos de materias primas. Saneamiento 

de áreas de preparación (cocina, horno, mesas de trabajo). Saneamiento de 

cámaras frigoríficas, refrigeradoras, congeladoras. Saneamiento de superficies en 
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contacto con alimentos, incluyendo balanzas, contenedores, mesas de trabajo, 

utensilios, guantes, vestimenta externa, etc.  

Saneamiento de lavaderos. Saneamiento de paredes, ventanas, techos, zócalos, 

pisos y desagües de todas las áreas. Saneamiento de tanques, cisternas, 

bandejas, campanas extractoras. Saneamiento de instalaciones sanitarias y 

vestuarios. (Caltur, 2008) 

 

Personal 

 

El personal debe estar capacitado para la actividad que realiza, tener permanente 

actualización y evaluación continua. Siendo esto una responsabilidad de la 

empresa. 

 

El estado de salud del personal es un punto muy importante, deben ser 

sometidos a exámenes médicos previa contratación y a lo largo de su 

permanencia en el establecimiento el empleador es responsable de  controles 

periódicos, para así evitar cualquier tipo de contaminación de los alimentos por 

esta vía. Todo personal que se sospeche de alguna enfermedad este debe ser 

examinado inmediatamente y de ser necesario este debe ser separado de forma 

inmediata de su sitio de trabajo evitando contaminación a los alimentos y al resto 

de trabajadores. (Moregón, 2002) 

 

Es indispensable el lavado de manos de manera frecuente y minuciosa con un 

agente de limpieza autorizado, con agua potable y con cepillo. Debe realizarse 

antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de haber hecho uso de  

baterías sanitarias, después de haber manipulado material contaminado y todas 

las veces que las manos se vuelvan un factor contaminante. (Moregón, 2002) 

 

Debe haber indicadores que obliguen a lavarse las manos y un control que 

garantice el cumplimiento como análisis de laboratorio (hisopados de mano). 

Todo el personal que esté de servicio en la zona de manipulación debe mantener 

la higiene personal, debe llevar ropa protectora, calzado adecuado y mascarillas 

y gorras. Todos deben ser lavables o descartables. No debe trabajar con anillos, 
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colgantes, relojes y pulseras durante la manipulación de materias primas y 

alimentos. (Moregón, 2002) 

 

La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la contaminación, 

tales como comer, fumar, salivar u otras prácticas antihigiénicas. Asimismo, se 

recomienda no dejar la ropa en el producción ya que son fuertes contaminantes. 

(SAGPYA, 2009) 

 

Control de los procesos de producción  

 

Para tener un resultado óptimo en las BPM son necesarios ciertos controles que 

aseguren el cumplimiento de los procedimientos y los criterios para lograr la 

calidad esperada en un alimento, garantizar la inocuidad de los alimentos. 

 

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes físicos, 

químicos y/o microbiológicos. Para verificar que los controles se lleven a cabo 

correctamente, deben realizarse análisis que monitoreen si los parámetros 

indicadores de los procesos y productos reflejan su real estado. Se pueden hacer 

controles de residuos de pesticidas, detector de metales y controlar tiempos y 

temperaturas, por ejemplo. 

 

Para todo lo descrito en el párrafo anterior se debe manejar los POE (Procesos 

de Operación Estándar). En donde se indican los procedimientos para la 

elaboración de los alimentos. 

 

La documentación es un aspecto básico, debido a que tiene el propósito de 

definir los procedimientos y los controles. Además, permite un fácil y rápido 

rastreo de productos ante la investigación de productos defectuosos. (SAGPYA, 

2009) 

 

El sistema de documentación deberá permitir el seguimiento de la historia de los 

alimentos desde la utilización de insumos hasta el producto terminado. 
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Control de plagas  

 

Todos los establecimientos deben contar con un programa de control y manejo 

de plagas denominado cordón de seguridad, el cual a través de la aplicación de 

medidas físicas y químicas se controla el ingreso de roedores y plagas a las 

áreas de producción. Este programa debe llevar controles escritos, contar con 

lugares específicos para su almacenamiento, tener la autorización para su uso 

por la autoridad competente, contar con al apoyo interno o externo de personal 

capacitado para la realización de esta actividad. (Folgar, 2000). 

 

1.1.2  BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (BPM) EN RESTAURANTES 
Y CAFETERÍAS 

 

La competitividad en el servicio de alimentos y bebidas se sustenta cada vez más 

en los activos tangibles como intangibles. Activos intangibles como la reputación 

del establecimiento, la imagen de la empresa, la calidad del servicio brindado por 

los empleados, la organización interna del restaurante y ahora la calidad y 

seguridad de los alimentos que se expenden tiene ya una relevancia y los 

consumidores la toman cada vez con mayor seriedad e interés. (Salgado, 2009). 

 

Por otro lado, algunos activos tangibles como la ubicación, el tamaño de los 

ambientes, comedores, baños o el equipamiento, entre otros, pueden ser 

fácilmente imitables por los competidores, aunque existen aspectos físicos 

diferenciales (como los criterios de construcción de un restaurante en armonía 

con la arquitectura y su entorno) que reflejan claramente un compromiso con la 

calidad. (Salgado, 2009). 

 

Por lo anterior, las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) en Restaurantes 

constituyen una garantía de calidad e inocuidad que redunda en beneficio del 

productor y del consumidor en vista de que las BPM comprenden aspecto de 

higiene y saneamiento aplicables en toda la cadena productiva, incluidos el 

transporte y la comercialización de los productos. (Salgado, 2009). 
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Es importante el diseño y la aplicación de cada uno de los diferentes programas, 

con formatos para evaluar y realimentar los procesos, siempre en función de 

proteger la salud del consumidor, ya que los alimentos así procesados pueden 

llevar a cabo su compromiso fundamental de ser sanos, seguros y 

nutricionalmente viables (Salgado, 2009). 

 

Los restaurantes y cafeterías tienen a su cargo el manejo directo y cotidiano de 

los alimentos por tanto su incidencia en la salud de quien los consume, En los 

últimos años las estadísticas presentadas por la Secretaria del Ministerio de 

Salud y de Turismo del Ecuador confirman que cada vez es mayor el índice de 

enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS) en estos establecimientos, así, 

un 20% de las causas de las ETAS se deben a una deficiente higiene en los 

manipuladores, un 14% a la contaminación cruzada, que es el proceso en el que 

los microorganismo son trasladados de un área sucia a otra área antes limpia 

(generalmente por un manipulador), de manera que se contaminan alimentos y 

superficies. (Galvis, 2011) 

 

Las ETAS pueden generarse a partir de un alimento o de agua contaminada, son 

llamadas así porque el alimento actúa como vehículo de organismos dañinos y 

sustancias toxicas. Se considera una ETA cuando más de dos personas se 

enferman tras haber consumido el mismo tipo de alimento. (Galvis, 2011) 

 

Estos síntomas van a variar de acuerdo al tipo de agente responsable así como 

la cantidad de alimento contaminado que fue consumido. 

 

Para las personas sanas, las ETAs son enfermedades pasajeras, que sólo duran 

un par de días y sin ningún tipo de complicación. Pero para las personas 

susceptibles como son los niños, los ancianos, mujeres embarazadas y las 

personas enfermas pueden llegar a ser muy graves, dejar secuelas o incluso 

provocar la muerte. (Galvis, 2011). 

 

Los agentes responsables de las ETAs son: bacterias y sus toxinas, virus, 

parásitos, sustancias químicas, metales, tóxicos de origen vegetal y sustancias 
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químicas tóxicas que pueden provenir de herbicidas, plaguicidas, fertilizantes. 

Dentro de todas las posibles causas mencionadas, las ETAs de origen bacteriano 

son las más frecuentes de todas. Las bacterias más comunes o que se presentan 

con mayor frecuencia son: 

 
Clostridium Perfringens: los brotes de esta enfermedad están asociados a 

alimentos como carne, aves, y alimentos servidos a temperatura ambiente. 

(Galvis, 2011) 

 

Bacillus Cereus: los brotes de esta enfermedad están asociados a alimentos 

como arroz, papa, pasta y productos hechos con queso. (Galvis, 2011) 

 

Escherichia Coli: los brotes de esta enfermedad están asociados a alimentos 

como carnes, leche, vegetales, no pasteurizados, fiambres curados, lechuga, 

queso. (Galvis, 2011) 

 

Staphilococo Aureus: los brotes de esta enfermedad están asociados a alimentos 

como repostería, jamón, aves, huevos, salsas. (Galvis, 2011) 

 

Clostridium Botulinum: los brotes de esta enfermedad están asociados a 

alimentos como alimentos enlatados, aves, carnes, salchichas. (Galvis, 2011) 

 

Shigella: los brotes de esta enfermedad están asociados a alimentos como: 

alimentos contaminados o agua contaminada. (Galvis, 2011) 

 

Listeria Monocytogenes: los brotes de esta enfermedad están asociados a 

alimentos como: verduras, leche, queso, y mariscos. (Galvis, 2011) 

 

Salmonella spp: los brotes de esta enfermedad están asociados a alimentos 

como: carnes, huevos, aves, lácteos. (Galvis, 2011) 

 
Factores que favorecen el desarrollo y producción de microorganismo: 
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La temperatura y el tiempo son los factores más importantes en el desarrollo de 

los microorganismos. 

 

• Temperatura: el rango de crecimiento de los microorganismos es entre 10 

y 60C de temperatura, denominada zona de peligro, cuando un alimento 

esta en este rango de temperatura es propicio el desarrollo de agentes 

infecciosos. 

 

• Tiempo: un microorganismo a la temperatura adecuada se multiplican cada 

veinte minutos y a las 7 horas pueden haberse producido millón.  

 

Otros factores pueden ser: 

 

• Fallas en el proceso de cocción o calentamiento de los alimentos. 

 

• Manipuladores con escasas prácticas de higiene personal (pueden 

presentar o no enfermedades o lesiones). 

 

• Uso de materias primas contaminadas para preparar un alimento que 

generalmente es servido crudo o la adición de alimentos crudos 

contaminados a otro ya cocido.  

 

• Alimentos preparados con materias primas contaminadas que llevan 

microorganismos a la cocina y dan lugar a contaminaciones cruzadas. 

 

• Fallas en la limpieza de utensilios y equipo de la cocina. 

 

• Condiciones ambientales que permiten el crecimiento de patógenos 

selectivos e inhiben los microorganismos competidores. 

 

• Alimentos obtenidos de fuentes no confiables.  
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• Prácticas inadecuadas de almacenamiento. 

 

• Uso de utensilios o recipientes que contienen materiales tóxicos. 

 

• Adición intencional o incidental de sustancias químicas tóxicas a los 

alimentos. 

 

• Utilización de agua no potable. 

 

• Utilización de agua de una fuente suplementaria no controlada. 

 

• Contaminación del agua por averías en la red, construcción o reparación 

de cañerías, conexiones cruzadas, inundaciones, desbordes de cloacas, 

ubicación inadecuada de la cisterna, etc. (Galvis, 2011) 

 

La implementación de las BPM, principalmente a través de unos adecuados 

hábitos higiénicos de los manipuladores, una capacitación constante, un correcto 

almacenamiento de materias primas y productos terminados, unas adecuadas 

condiciones locativas y diseño sanitario de los establecimientos, entro otros 

permite reducir el gran proporción la contaminación y como consecuencia las 

reducción de enfermedades en los consumidores transmitidas por alimentos en 

los consumidores. (Salgado, 2009). 

 

Estos son elementos como base para controlar la producción de alimentos, 

actualmente totalmente necesarios para poder mantener un control eficiente de 

los alimentos expendidos en restaurantes y cafeterías, permitiendo así a los 

expendedores garantizar inocuidad y satisfacción total sobre los alimentos ahí 

elaborados. (Salgado, 2009). 

 

Aspectos importantes a tomar en cuenta en Restaurantes y Cafeterías 

 

La cocina debe estar bien diseñada hacer más fácil el proceso de elaboración de 

alimentos, facilitar la limpieza y desinfección reduciendo los peligros de 
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contaminación cruzada y contar con la fluidez necesaria para el proceso de 

elaboración sea hacia adelante, desde la preparación previa hasta el servido, 

disminuyendo el tiempo que los alimentos pasan en la zona de temperatura de 

peligro (5º C a 60º C). En tal sentido, se recomienda que la cocina cuente con un 

área suficiente para abastecer el número de raciones según el movimiento del 

establecimiento, que esté ubicada próxima al comedor y además cuente con fácil 

acceso al área de almacenamiento de las materias primas. (Caltur, 2008) 

 

Los espacios de la cocina deben estar distribuidos de la siguiente manera:  

 

a) Zona de preparación previa, próxima al área de almacén de materias primas, 

en la cual se limpia, pela y lava las materias primas que lo requieran.  

 

b) Zona de preparación intermedia, en la cual se efectúa la preparación preliminar 

como corte, picado y cocción.  

 

c) Zona de preparación final, en la cual se concluye la preparación, servido y 

armado de los platos o porciones para el consumo en comedor.  

 

Si el espacio físico no es suficiente para efectuar dichas divisiones, se deberá 

identificar al menos la zona de preparación previa y para las otras zonas se hará 

una división en el tiempo, considerando las zonas como etapas, siguiendo una 

secuencia consecutiva a fin de evitar la contaminación cruzada. Después de cada 

etapa se debe realizar la limpieza y desinfección del ambiente y superficies que 

se emplearán en la siguiente etapa. (Caltur, 2008) 

 

El material del mobiliario de la cocina debe ser liso, anticorrosivo, de fácil limpieza 

y desinfección. Se contará con campanas extractoras, las cuales estarán 

ubicadas de manera que permitan una óptima extracción de humos, olores y 

cubran la zona destinada a cocción; se hará en forma permanente la limpieza y 

mantenimiento. (Caltur, 2008) 
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El equipo portátil, tal como el montado en ruedas que los empleados pueden 

transportar, permite una mejor limpieza que aquel que se instala en forma 

permanente. El equipo que no se puede mover debe instalarse de tal manera que 

éste y las áreas circundantes sean fáciles de limpiar.  

 

Debe estar montado sobre patas para que esté por lo menos a 15 cm del suelo o 

se pueda colocar sobre una base de concreto. (Caltur, 2008) 

 

El material de los lavaderos debe ser de acero inoxidable ú otro material 

resistente y liso, la capacidad será acorde con el volumen del servicio y se 

mantendrán en buen estado de conservación e higiene. (Caltur, 2008) 

 

Los insumos utilizados durante la preparación deben encontrarse en sus envases 

originales o en recipientes con tapa de uso exclusivo para alimentos, deben ser 

de fácil limpieza y desinfección, y serán debidamente etiquetados o identificados. 

(Caltur, 2008) 

 

El comedor es recomendable que se encuentre ubicado próximo a la cocina, con 

una distribución de mesas y mobiliario funcional que permita la adecuada 

circulación de las personas, asimismo el acceso deberá ser amplio a fin que 

garantice el libre tránsito de los comensales; las puertas deben abrir hacia afuera. 

(Caltur, 2008) 

 

El material del mobiliario del comedor debe ser resistente, de fácil limpieza y 

mantenerse en buen estado de conservación e higiene. (Caltur, 2008) 

 

Si los restaurantes exhiben alimentos preparados en el comedor, éstos deberán 

ser conservados en equipos o sistemas que permitan mantenerlos a 

temperaturas de seguridad, debiendo también evitar durante la distribución la 

contaminación cruzada y el intercambio de olores. Dichos equipos o sistemas 

(vitrinas refrigeradas, entre otras), deberán mantenerse en buen estado de 

funcionamiento, conservación e higiene y serán de uso exclusivo para alimentos 

preparados. (Caltur, 2008) 
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Preparación de los alimentos 

 

El personal responsable de la preparación de alimentos deberá estar 

óptimamente capacitado en las Buenas Prácticas de Manufactura de alimentos, 

asimismo es importante que las áreas de preparación se encuentren limpias, 

ordenadas y libres de desperdicios. Antes y después de cada preparación debe 

lavarse cuidadosamente la superficie donde se trabaja o prepara los alimentos, 

así como los utensilios, los cuales además de limpios deben estar en buen 

estado de conservación. (Caltur, 2008) 

 

Para preparar los alimentos deben seguirse los principios básicos del control de 

tiempo y temperatura, asimismo se toman las medidas preventivas necesarias 

para evitar la contaminación cruzada. (Caltur, 2008) 

 

Asegurar que las comidas ricas en proteínas que va utilizar en las ensaladas, 

tales como huevos, pollo, atún y otras carnes se cocinen, se enfríen y almacenen 

adecuadamente, asimismo aquellos alimentos picados y trozados para la 

preparación del día que no se utilice de inmediato, deben conservarse en 

refrigeración y protegidos hasta su cocción o servido. (Caltur, 2008) 

 

Preparar la cantidad necesaria de comida para no tenerla a temperatura 

ambiente durante demasiado tiempo. (Caltur, 2008) 

 

Temperatura 

 

Es importante controlar y registrar los tiempos y las temperaturas óptimas durante 

los procesos, para lo cual se deberá contar con termómetros calibrados en las 

diferentes áreas (recepción, almacén, preparación y servido); es importante 

capacitar al personal para la aplicación de dichos controles. Por ejemplo: el 

personal debe saber que la temperatura en el interior del alimento es diferente 

que en su superficie y la medición de la temperatura se efectuará con el 

termómetro correspondiente. (Caltur, 2008) 
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Los registros deben efectuarse de manera inmediata, utilizando formatos de 

control y colocándolos sobre los equipos.  

 

Cuando caliente o enfríe comida, evite la zona de peligro de temperatura (5º C a 

60º C), trate de efectuarlo lo más rápido posible, deseche la comida que 

permanezca más de cuatro horas en la zona de temperatura de peligro (5º C a 

60º C). (Caltur, 2008) 

 

Preparación Previa 

 

La cantidad de alimentos sobre las mesas de trabajo, debe ser de acuerdo a la 

capacidad de la superficie de dichas mesas para evitar la caída accidental de los 

alimentos al piso. (Caltur, 2008) 

 

En caso que no se utilicen de inmediato alimentos picados y trozados durante el 

día, deberán conservarse en refrigeración y protegidos hasta su cocción o 

servido. (Caltur, 2008) 

 

Frutas y vegetales:  

 

Las frutas y hortalizas deberán ser retiradas de su envase original y ser trasladas 

a jabas propias del establecimiento, limpias y desinfectadas. Deben ser lavadas 

con agua potable corriente; según corresponda, las hortalizas se lavarán hoja por 

hoja o en manojos bajo el chorro de agua para retirar la tierra, huevos de 

parásitos, insectos y otros contaminantes. (Caltur, 2008) 

 

Luego de ser lavadas, deben ser desinfectadas con productos desinfectantes 

autorizados para tal fin, para posteriormente enjuagarlas con agua potable antes 

del almacenamiento. (Caltur, 2008) 

 

Asegurar que las frutas y vegetales no estén en contacto con superficies que han 

sido expuestas a carne y pollo crudo, asimismo deben estar lejos de los alimentos 

listos para consumo. (Caltur, 2008). 
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Las verduras no refrigeradas deben almacenarse en recipientes ventilados y en 

plataformas elevadas.  

 

Carnes, pescados, mariscos y vísceras:  

 

El área de cortado de carnes deberá estar limpia y libre de malos olores, así 

como de acumulación de envolturas de carne y otros desperdicios. (Caltur, 2008) 

 

Las tablas de cortado y otros equipos deberán estar en buenas condiciones, 

libres de rajaduras, agujeros o cortes, estos deberán estar limpios y 

desinfectados. (Caltur, 2008)  

 

Descongelamiento de alimentos 

 

Cuando la comida congelada, se descongela, se expone a la zona de 

temperatura peligrosa.  

 

Existen dos métodos aceptados para descongelar los alimentos:  

 

a) Descongelar la comida en el refrigerador a temperaturas de 5º C.  

 

b) Poner el producto congelado bajo el chorro de agua potable a una temperatura 

menor a 20º C. (Caltur, 2008) 

 

La materia prima o el alimento preparado que haya sido descongelado, debe 

utilizarse inmediatamente y de ninguna manera se volverá a congelar, ya que 

este proceso perjudica los tejidos y produce perdida de humedad, aumentando el 

potencial crecimiento patógeno y la producción de toxinas en los alimentos 

potencialmente críticos. (Caltur, 2008) 

 

Una vez descongelada la carne, pollo, pescado y otros alimentos potencialmente 

de riesgo deben conservarse a 4º C o bien recalentarse a más de 60º C para 

prevenir la actividad microbiana. (Caltur, 2008) 
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Cocción de los alimentos 

 

Durante dicho proceso se debe verificar y registrar regularmente los tiempos y 

temperaturas alcanzadas por los alimentos de la forma siguiente:  

 

1). Grandes trozos enrollados de carnes y aves deben alcanzar en el centro de la 

pieza una cocción completa (temperatura por encima de los 80º C) lo cual se 

verificará al corte o con un termómetro para alimentos. Se debe medir la 

temperatura interna en la parte más gruesa del alimento y tomar por lo menos 

dos medidas en diferentes lugares. (Caltur, 2008) 

 

Cocinar los alimentos a la temperatura interna mínima requerida, es la única 

manera para eliminar microorganismos. 

 

2). La cocción de vegetales se realiza mediante el escaldado rápido para evitar la 

pérdida de los sabores característicos, El tiempo de cocción de los vegetales 

dependerá siempre de su calidad y consistencia, Como norma general, el tiempo 

de cocción ha de ser el mínimo, suficiente para que el vegetal pierda su punto de 

crudo pero sin excederse en el grado de cocción. (Gómez, 2002). 

 

El manejo salubre de los alimentos antes de cocinarlos es esencial para prevenir 

el crecimiento y la producción de esporas y toxinas.  

 

Enfriamiento de alimentos preparados 

 

Cuando la comida que se acaba de preparar no va servirse de inmediato, es 

esencial que la enfríe lo más pronto posible.  

 

Método de enfriamiento de una etapa:  

 

Los alimentos cocinados se deben enfriar de 60º C a 5º C dentro de 4 horas.  

 

Método de enfriamiento de dos etapas:  
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Se deben enfriar de 60º C a 21º C en menos de dos horas y luego de 21 º C a 5º 

C menos de 4 horas. (Gómez, 2002). 

 

También hay otras consideraciones que deben tomar en cuenta para enfriar la 

comida rápidamente:  

 

• La cantidad de comida que va a enfriar, el grosor del alimento, tiene un 

papel muy importante en cuanto al tiempo que se necesita para que se 

enfríe.  

 

• La densidad de la comida; entre más denso sea el producto, se enfriará 

más lentamente.  

 

Se pueden utilizar bandejas con hielo y ubicar sobre esta los alimentos calientes 

para ayudar al enfriamiento dentro del tiempo permitido, o en equipos existentes 

en la industria alimenticia que realizan esta labor de enfriamiento rápido. (Caltur, 

2008) 

 

Servido de Platos 

 

La persona encargada de servir a los consumidores deberá observar rigurosa 

higiene personal, en especial las manos (uñas cortas y limpias) y evitar malos 

hábitos de higiene. (Gómez, 2002). 

 

En el servido de los alimentos se emplearán utensilios exclusivos de esta 

actividad, previamente lavados y desinfectados. En caso que estos se caigan al 

suelo, no se utilizarán nuevamente antes de lavar y desinfectar. (Caltur, 2008) 

 

Antes de poner los utensilios sobre la mesa o tocar la comida, el personal 

encargado deberá haber efectuado el respectivo lavado de manos. (Gómez, 

2002) 
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Los cubiertos y utensilios se tomarán por el mango, colocándolos de tal manera 

que los mozos tomen los mangos y no la superficie que tiene contacto con los 

alimentos; los platos se tomarán por debajo o por los bordes; los vasos por sus 

bases y las tazas por debajo o por las asas. (Gómez, 2002). 

 

Los alimentos preparados que no se sirven de inmediato deben guardarse en 

refrigeración o mantenerse calientes. (Caltur, 2008) 

 

No se deben incorporar a las preparaciones nuevas las preparaciones del día 

anterior. Se debe evitar los dispensadores manuales para servir azúcar, café 

soluble y productos complementarios a la comida (ají molido, mostaza, 

mayonesa, salsa de tomate, etc.), de preferencia servir porciones individuales 

envasadas comercialmente. (SAGPYA, 2009) 

 

Las cremas y salsas no envasadas comercialmente, deberán servirse 

debidamente refrigeradas, en recipientes de uso exclusivo, de fácil lavado, en 

buen estado de conservación e higiene que no transmitan contaminación, olor o 

sabor a los alimentos; el contenido deberá ser renovado completamente por cada 

servido a la mesa, previo lavado. (SAGPYA, 2009) 

 

El hielo preparado en el establecimiento debe ser elaborado con agua purificada 

o potable y mantenerse en recipientes cerrados, limpios y desinfectados. Debe 

servirse con cucharas, pinzas o similares, no se debe utilizar utensilios de vidrio o 

las manos. Nunca guarde hielo en recipientes que se utilizaron para almacenar 

otro tipo de alimentos. (SAGPYA, 2009) 

 

Para el enfriamiento de botellas, copas u otros, debe utilizarse hielo en base a 

agua potable. (Gómez, 2002). 

 

Por ningún motivo la persona que sirve los alimentos debe coger dinero al mismo 

tiempo. (Gómez, 2002). 
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Con el cumplimiento de estas normas simples pero importantes, el manejo de los 

alimentos en cafeterías y restaurantes es el adecuado y permite los 

consumidores no se vean afectados por algún microorganismo nocivo para su 

salud. 

 
 
1.2 SERVICIOS DE ALIMENTACIÓN EN HOTELES 
 
 
Desde el año pasado  el país tiene un nuevo plan de marketing turístico que 

regirá hasta el 2014. Por primera vez se define una estrategia para el turismo 

receptivo internacional y otra para el interno. (El Telégrafo, agosto 2010).  

 

Frente al crecimiento del sector turístico en el Ecuador el reto es que todo lo que 

implica el incremento de turismo extranjero en nuestro país, el buen trato, el 

garantizar la seguridad e integridad de los visitantes y su alimentación en 

cualquier rincón sean la clave para garantizar que este rubro hoy sea un potencial 

factor de desarrollo económico. (El Telégrafo, agosto 2010).  

 

Los servicios de alimentación al público tienen gran participación en la actividad 

turística; aproximadamente un 24 % de las empresas con declaratoria turística se 

dedican a actividades relacionadas con la gastronomía en el Ecuador (Ministerio 

de Turismo, 2006), esto indica que cada vez es mayor la participación de 

restaurantes y hoteles prestando estos servicios en forma diaria en todas las 

regiones del país, por lo cual es importante mantener estándares de salud e 

higiene en la alimentación que se ofrece. 

 

La problemática a nivel de capacitación, infraestructura y prácticas de inocuidad 

alimentaria en los servicios de alimentación al público, en los hoteles con 

categorización turística, se constituyen en factores de alto riesgo, para la 

aparición de brotes de enfermedades transmitidas por los alimentos, que tendrían 

un impacto directo en la salud de los visitantes, la imagen del país como destino 

turístico y la generación de divisas. (UTB, 2010). 
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Los servicios de alimentos en hoteles existen para suministrar bienes y servicios 

que contribuyan al buen estado de nutrición, satisfacción y seguridad de los 

clientes. Siempre han realizado y realizarán la misma función vital: transformar 

una materia prima (los alimentos) por medio de los procesos de preparación y 

conservación en comidas y preparaciones servidas, que se ajusten a los gustos y 

cumplan con las expectativas de la población objetivo. (UTB, 2010). 

 

Estos servicios manejan una materia prima muy perecible que requiere cuidados 

especiales para que su calidad no se deteriore y afecte la salud de los 

consumidores, requiriendo de procesos específicos, tiempos y temperaturas 

determinadas para su almacenamiento, procesamiento, distribución y entrega. 

(Gómez, 2002). 

 

Su objetivo debe ser el bienestar del consumidor, la responsabilidad social que 

esto implica es muy grande y abarca tanto a los usuarios como al personal que 

labora en estos y a las comunidades en las cuales se encuentran. 

La protección de alimentos es una responsabilidad moral de todo administrador y 

empleado de un servicio de alimentación. (Gómez, 2002). 

 

Se deben proteger los alimentos, algunos de ellos son fuente de enfermedades, 

bien sea porque llegaron contaminados o se contaminaron en el servicio y/o 

porque los microorganismos comenzaron a proliferar en ellos dentro del servicio 

por falta de cuidados adecuados. (Gómez, 2002). 

 

La protección de alimentos comprende todas las condiciones y medidas 

higiénicas sanitarias que se deben seguir durante el cultivo, almacenamiento, 

producción, manipulación y consumo, con el fin de garantizar la inocuidad, la 

higiene y valor nutricional de los productos alimenticios. (Gómez, 2002). 

 

Los hoteles generalmente mantienen un contacto directo con el turismo ya sea 

nacional o internacional y la alimentación de estas personas esta en sus manos, 

al turista se le ofrece variedad a alimentos los cuales de no ser tratados en una 

forma segura pueden ocasionar enfermedad y en algunos casos la muerte, como 
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las estadísticas lo indican los turistas extranjeros que visitan países 

Latinoamericanos en su mayoría sufren síntomas intestinales los primeros días 

de su estadía, esto es un indicativo de la delicadeza que se debe tener al 

manipular un alimento. (UTB, 2010). 

 

Las cadenas hoteleras en el Ecuador han ido incrementando Buenas Prácticas 

de Manufactura (BPM) en los últimos diez años. Se cuenta con infinidad de 

hoteles de distintas categorías y presupuestos con esta iniciativa, por tanto se 

puede concluir que nuestro país recibe miles de turistas de todas las posiciones 

sociales con distintos interés y alcances, siendo este un aliciente para el 

desarrollo de este sector y garantizar puntos expuestos anteriormente. (El 

Telégrafo, agosto 2010).  

 

La implementación de BPM en los servicios de alimentación Hotelera llevan como 

requisitos un manejo de: recepción, presentación, manejo de agua, 

procedimientos de elaboración de platos (descongelación, cocción, temperatura, 

tiempos, etc.), limpieza e higiene personal, e higiene del medio ambiente. (Caltur, 

2008). 
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2.  METODOLOGÍA 

 

 

Para el desarrollo Plan de Implementación de Buenas Prácticas de Manufactura 

BPM en el hotel “Mercure Alameda”- Quito, se realizó una pasantía de alrededor 

de 6 meses, se observó el desarrollo de todas las actividades en forma diaria en 

la elaboración de los alimentos. Se realizó un diagnóstico inicial con base en el 

Reglamento 3253 de Buenas Prácticas de Manufactura para Alimentos 

Procesados del Ecuador. 

 

Con los resultados obtenidos de este diagnóstico se elaboró una tabla de 

acciones correctivas con responsables y tiempos de acción, las acciones a corto 

plazo y factibles de realizar en forma inmediata fueron aplicadas, y una vez 

terminada esta etapa se realizó  un nuevo diagnóstico, en el cual se determinó 

las condiciones actuales del hotel y se elaboró un plan de implementación de 

BPM al cual se adjuntó el presupuesto respectivo en los rubros que fue posible, 

para brindar al hotel una idea bastante general de las acciones y los costos que 

estos representaran en la implantación de BPM.  

 

2.1  DESCRIPCIÓN DE LOS PROCESOS 

 

El Hotel Mercure Alameda, ubicado en la ciudad de Quito, pone al servicio de sus 

clientes un restaurante, service room, bar, delicatesen con infinidad de alimentos, 

los cuales buscan con base en la aplicación de la normativa BPM un manejo 

adecuado y seguro de los mismos, y garantizar así la salud en los huéspedes y 

consumidores en general. 

 

El hotel tiene como finalidad iniciar un proceso de implementación de Buenas 

Prácticas Manufactura y para ello se lleva a cabo auditorias continuas para 

emprender procesos de mejoramiento que permitan obtener la certificación del 

adecuado manejo de alimentos. 
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El alquiler de habitaciones tiene mayor afluencia de turistas extranjeros con tours 

dentro y en las cercanías de la ciudad de Quito, con servicio de alimentación las 

24 horas del día para todo tipo de alimentos y bebidas.  

 

El delicatesen tiene acogida masiva de turistas y consumidores en general, tiene 

al servicio de sus clientes todo lo referente a panadería, pastelería, sánduches y 

bebidas de todo tipo, en un modo selft service. 

 

El restaurante ofrece diariamente desayunos, almuerzos y cenas tipo bufet 

además de platos a la carta y las sugerencias del chef.  

 

El servicio de catering se realiza dentro y fuera del hotel dependiendo de los 

requerimientos, si es fuera se realiza el transporte en una camioneta adecuada 

para el caso y se lleva el personal necesario para llevar a cabo el servicio, la 

mayoría de las veces tiene la supervisión y vigilancia en persona del chef 

ejecutivo.  

 

Si es dentro del hotel se asigna un salón para el evento y todo el servicio es 

dentro del salón, todo lo preparado se moviliza al salón dispuesto al mismo 

tiempo y se mantienen las temperaturas de los alimentos en calentadores y 

refrigeradores según sea el caso. 

 

Las instalaciones del edificio del hotel dedicadas al manejo de alimentos está 

divida en 3 partes: cocina de pastelería, cocina spyci, y cocina para alimentación 

de empleados; cuenta con siete cámaras de refrigeración para lácteos, verduras 

y frutas, carnes, pescados, mariscos, además de bodegas para aceites y licores. 

 

Con base en la pasantía realizada dentro de las instalaciones del hotel se 

pudieron determinar los procesos de elaboración de los alimentos, limpieza de las 

instalaciones, mantenimiento de equipos, etc. 
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A través de la observación de las actividades realizadas por el personal del hotel, 

se pudieron obtener datos cualitativos y cuantitativos sobre el desarrollo de las 

actividades por medio de las listas de verificación creadas para este fin. 

 

2.1.1  FASE DE RECEPCIÓN  

 

En esta fase se observó durante algunas semanas el manejo en la recepción de 

mercadería y el almacenamiento de la misma en las bodegas y cámaras de 

refrigeración y congelación. 

 

2.1.1.1 Recepción de productos y mercadería 

 

Para determinar cómo se realiza la recepción de productos y mercadería se 

observó durante una semana todas las actividades, se mantuvo conversaciones 

con el personal encargado, se observó como son manejados los productos, 

manejo de proveedores, con qué criterios son rechazados, como se lleva 

registros, manipulación y limpieza de envases para recepción de la mercadería. 

 

2.1.1.2 Almacenamiento en bodegas o cámaras de refrigeración  

 

En este proceso se observaron las condiciones bajo las cuales los alimentos 

recibidos son almacenados, cómo se llevan los registros de control, cual es el 

sistema de inventario y control de la rotación de los alimentos, en qué forma se 

realiza los pedidos internos, quien es el responsable,  como se maneja el 

etiquetado de los productos, con qué frecuencia salen determinados productos y 

la relación y función entre bodegas y cámaras y el departamento de compras del 

hotel. 

 

2.1.2  FASE DE OPERACIÓN 

 

En esta fase se determinó mediante auditorías internas, entrevistas al personal, y 

la observación de las actividades, las condiciones bajo las cuales se realiza la 

preparación de los alimentos, la limpieza de los utensilios, mantenimiento en 
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general de los equipos, control de plagas, condiciones para la liberación de 

platos, el orden de liberación. 

 

2.1.2.1 Elaboración de alimentos en cocina  

 

En la elaboración de los alimentos se observó en qué forma  el personal realiza la 

adquisición de productos desde bodega y cámaras, métodos de  

descongelamiento, cocción y preparación de los alimentos para el restaurante, 

servicio al cuarto y catering; cómo se maneja el  producto que sobra, manejo de 

los desechos, como se llevan los registros, porciones, uso de utensilios, entre 

otras; además se mantuvo conversaciones con los jefes de cada área 

relacionada directamente con la actividad de la cocina central para conocer 

cuáles son las responsabilidades y actividades con relación a BPM que cada uno 

tiene en su dominio. 

 

2.1.2.2 Elaboración de alimentos en panadería y pastelería  

 

En esta área al igual que en cocina central se observaron las condiciones bajo las 

cuales se realizan todas las actividades de elaboración de postres y pan para el 

restaurante, servicio a las habitaciones y el delicatesen, aquí se verificó el manejo 

de tiempos de fermentación, condiciones de los alimentos delicados como 

cremas de leche, frutas frescas, etc. 

 
En esta área, por las necesidades de producción se observaron las actividades 

realizadas en los distintos horarios de trabajo del personal (madrugada, medio 

día y noche); para poder determinar la forma de trabajo en las distintas jornadas y 

poder determinar el cumplimiento de las normas, procedimientos de elaboración y 

en que horario hay mayores deficiencias.  

 

2.1.2.3 Porcionamiento de carnes 

 

En este proceso se observó cómo se lleva a cabo el descongelamiento de todas 

los tipos de carnes, las cantidades en peso que se requieren para cada uno de 
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los servicios, limpieza y manejo de las máquinas cortadoras, condiciones de los 

manipuladores, transporte hacia las zonas de elaboración de los alimentos, 

calidad de la ventilación de esta área, evacuación de desperdicios, calidad de 

bandejas y utensilios para esta labor. 

 
2.1.2.4 Elaboración de alimentos cocina de personal 

 

En el hotel por petición especial del gerente y departamento médico se observó 

de forma muy especial la preparación de los alimentos para el personal, pues 

como antecedente se tenía algunas enfermedades de carácter alimenticio en el 

personal que trabaje actualmente para el hotel, se siguió toda la elaboración de 

desayuno y almuerzo, formulación de menús, porciones y cantidades de servido 

por plato, horarios de ingreso del personal tanto administrativo, de seguridad 

como de producción y mantenimiento, condiciones de almacenamiento además 

se determinó la satisfacción del personal con su alimentación a través de 

conversaciones mantenidas con ellos. 

     

2.2 DIAGNÓSTICO DE BPM EN EL HOTEL 

 

Se identificaron los procesos realizados dentro del hotel, con base en 

observación de las actividades, conversaciones y entrevistas; para ello se realizó 

la creación de listas de verificación basadas en el Reglamento 3253 de Buenas 

Prácticas de Manufactura para Alimentos Procesados RO 696, en los artículos 

aplicables a Restaurantes y hotelería bajo el criterio de: cumplimiento, no 

cumplimiento y no aplicación. 

Se revisaron  los procesos de recepción, almacenamiento y elaboración de los 

alimentos, manejo de desechos sólidos y líquidos, inventario, eliminación de 

productos dañado o caducado, entre otros. 

 

Se evaluaron las condiciones del personal con respecto a conocimientos y 

capacitación sobre lo que implica las BPM, estado de salud y contingencias en 

caso de enfermedades del personal, rotación de personal en las áreas de 

limpieza, producción y almacenamiento. 
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Además, se verificó las condiciones de las instalaciones, infraestructura, acceso y 

restricción a las áreas de elaboración de los alimentos, control de insectos y 

roedores, mantenimiento de equipos, manejo de sustancias peligrosas entre 

otras. 

 

Así, el diagnostico inicial permitió obtener un panorama de las condiciones reales 

de manejo de BPM en el hotel para que se tomen las acciones respectivas para 

su mejoramiento. 

 
 

2.3 DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS  

DE SANITIZACIÓN (POES) Y PROCEDIMIENTOS 

OPERATIVOS ESTÁNDAR (POE)  

 

Los procedimientos Estandarizados de Sanitización (POES) y Procedimientos 

Operativos Estándar (POE) fueron unos modificados y otros creados según las 

necesidades del hotel. 

 

De los procedimientos existentes se observó el cumplimiento de los mismos, y se 

verificó las dificultades de los mismos para  posterior ajuste y modificación  que 

permita lograr que la actividad sea consciente pero fácil de cumplir, todo esto 

bajo el control y la colaboración de los jefes de cada área. 

 

Se determinó la ausencia de procedimientos, para la cual por medio de 

conversaciones durante el desempeño de la actividad se determinó cual es la 

forma de proceder del personal y se realizaron las anotaciones respectivas. 

  

2.3.1  PROCEMIENTOS ESTANDAR DE SANITIZACIÓN 
 

Para la elaboración de estos procedimientos, primero se observó como el 

personal lleva a cabo las actividades de limpieza y sanitización en general en las 

áreas relacionadas con la elaboración de los alimentos, se conversó con ellos 

sobre cuánto conocían sobre el significado de procedimientos creados  las 
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labores que ellos desempeñan, luego se revisaron los procedimientos existentes 

y con la colaboración de los jefes de cada área se procedió a modificarlos para 

hacerlos más sencillos de aplicar por parte del personal y para la capacitación a 

nuevos trabajadores. 

 

Estos procedimientos se basaron en las necesidades de cada área como por 

ejemplo: la limpieza de equipos y utensilios, control de agua y alimentos, higiene 

del personal, control de plagas, manejo de desechos sólidos y líquidos 

mantenimiento de equipos e instalaciones. 

 

Se mejoraron e implementaron los procedimientos, se eliminaron repeticiones 

innecesarias en los registros de control y se planificó la capacitación a todo el 

personal que los utiliza. 

 

2.3.2  PROCEMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
 

Los procedimientos creados y modificados fueron con base en las necesidades 

del hotel. Así como la creación y desarrollo de diagramas de flujo en donde las 

actividades fueron descritas en forma sencilla y de fácil entendimiento. 

Los procedimientos con los cuales el hotel cuenta son: 

 
• Procedimiento recepción de alimentos: En este procedimiento se 

determinó las características de cada alimento, sistema de rotación 

(PEPS) de materias primas, manejo de registros. 

 

• Procedimiento de departamento de bodegas: En este procedimiento se 

determinó el proceso de etiquetado de toda la mercadería que ingresa al 

hotel, tanto para productos congelados como para refrigerados, alimentos 

secos, botellas, enlatados, licor, etc. 

 

• Procedimiento de elaboración de los alimentos en cocina: En este 

procedimiento se observó las distintas actividades realizadas en cocina 
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caliente y cocina fría dentro del hotel además de la variedad de servicios, 

condiciones y tiempos de cocción de cada alimento. 

 

• Procedimiento de elaboración de los alimentos en pastelería: En este 

procedimiento se separaron las actividades para el área de panadería 

como de pastelería, se marcaron las indicaciones básicas de etiquetado, 

control en el manejo de huevos por las condiciones de algunos platos, 

temperaturas y tiempos de cocción, congelación y descongelación de 

productos. 

 

• Se modificaron los procedimientos para hacerlos más sencillos y se 

crearon los que permitían un mejor cumplimiento de las BPM. 

 

2.4  IMPLEMENTACIÓN DE ACCIONES FACTIBLES  

 

Con la colaboración y participación de jefes de cocina, pastelería y RRHH se 

revisaron los resultados obtenidos en el diagnóstico inicial y se determinó que 

bajo la dirección de cada jefe se realizarían las acciones correctivas de alcance 

para el mejoramiento de las Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

2.5  DESARROLLO DEL PLAN DE IMPLEMENTACIÓN DE 

BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

 

Con base en las listas de verificación se obtuvo la primera imagen de las 

condiciones del hotel con relación al manejo adecuado de los alimentos; con este 

diagnóstico inicial se realizó la determinación e implementación de acciones 

correctivas las cuales permitieron obtener mejores condiciones para el 

cumplimiento de BPM. 
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Luego de aplicadas estas acciones se procedió a realizar un nuevo diagnóstico 

con base en las listas de verificación usadas en la primera evaluación y 

determinar el avance del hotel en relación al cumplimiento de BPM. 

 

El plan de implementación consistió en determinar cada una de las actividades 

y/o procedimientos que fueron necesarios para cumplir con el reglamento 3253, R 

O 696 de BPM, con los respectivos responsables y tiempos límites de 

cumplimiento. 

 

 2.6  PRESUPUESTO PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN 

DE BPM 

 

Con el plan de implementación de BPM listo, se determinó los costos de la 

aplicación del mismo, los parámetros que se tomaron en cuentan fueron equipos, 

modificación de instalaciones e infraestructura, capacitación al personal, 

implementación de nuevos procedimientos, control de agua y alimentos por un 

laboratorio externo, los cuales fueron cotizados en el mercado nacional y se 

determinó las mejores condiciones para que estos elementos cumplan con las 

funciones necesarias para las actividades realizadas dentro del hotel. 

 

Las mejores proformas de servicios y calidad fueron aceptadas y están 

contempladas dentro del presupuesto para le implementación del plan de BPM en 

el hotel.  
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3. RESULTADOS Y  DISCUSIÓN  

 

3.1  DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES EN EL HOTEL 

 

El hotel Mercure Alameda Quito se encuentra ubicado en plena zona turística y 

comercial de la capital y desarrolla actividades de turismo, economía y unido a 

esto y de forma intrínseca la alimentación de todo ese conglomerado que los 

visita cada año. 

 

En el hotel se brinda los servicios de alimentación las 24 horas del día, cuenta así 

con servicio de restaurante con servicio de buffet y platos a la carta, delicatesen, 

bar, catering service, y room service. 

 

En el hotel la mayor parte del año mantiene una ocupación de alrededor del 70 - 

80% del total de su capacidad, y en temporadas de menor turismo un 60%, sin 

tomar en cuenta la concurrencia masiva al delicatesen y restaurante.  

 

El flujo de producción en el hotel tiene como puntos básicos los siguientes: 

 

• Recepción de mercadería   

• Almacenamiento de bodegas y cámaras de refrigeración 

• Elaboración de alimentos en cocina general 

• Elaboración de alimentos en panadería y pastelería 

• Porcionamiento de carnes 

• Cocina de personal 

 

En la figura Nº 1, se detalla en forma general como se lleva a cabo cada una de 

las actividades relacionadas con la elaboración de alimentos. 
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Figura Nº 1.- DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS ACTIVIDADES DEL HOTEL “MERCURE - ALAMEDA” 
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Se determinó la ubicación de cada una de las zonas de producción como se 

puede observar en el anexo Nº 1, que comprende los planos del hotel, la cual 

indica que el flujo es hacia delante en la mayoría de actividades, el manejo de  

postres hacia el restaurante y delicatesen se hace por medio del ascensor y 

aquí el flujo se interrumpe. 

 

3.2 DIAGNÓSTICO INICIAL Y FINAL 

 

Con las listas de verificación de obtuvo los diagnósticos inicial y final, descritos 

en la tabla Nº 1 y 5, con la cual se pudo determinar acciones correctivas 

factibles y el plan  de implementación con el presupuesto para la aplicación.  

 

3.2.1 RESULTADOS DIAGNÓSTICO INICIAL 

 

Con base en las listas de verificación se obtuvo el diagnostico inicial de las 

condiciones en las que se encontró al hotel como se detalla en la tabla Nº 1, 2, 

3 y figuras Nº 2 y 3.  

Tabla Nº 2.- RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO INICIAL DE BPM. 

  

  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura Nº 2. DIAGNÓSTICO INICIAL 

CONDICIONES % 

Cumple 43 

No cumple 57 

TOTAL 100 
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Tabla Nº 1.- DIAGNÓSTICO INCIAL  DE BPM SEGÚN RO 696  

ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

DE LAS CONDICIONES MÍNIMAS BÁSICAS    

a) El riesgo de contaminación y alteración sea mínimo.             

NO 

Se realizan cambios para reducir el riesgo de 
contaminación en el proceso de elaboración de 
alimentos (como puertas, restricción del acceso, 
etc.) 

b)  Que el diseño y distribución de las áreas permita un 
mantenimiento, limpieza y desinfección apropiada que minimice 
las contaminaciones.             

NO El espacio es reducido y en general el proceso es 
hacia adelante excepto en Pastelería. 

c) Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que 
están en contacto con los alimentos, no sean tóxicos y estén 
diseñados para el uso pretendido, fáciles de mantener, limpiar y 
desinfectar.                                  

NO No son toxicas, pero algunas no son las más 
adecuadas por el material (madera, tablas 
desgastadas), por la dificultad de mantenimiento y 
limpieza.  

d) Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso 
y refugio de las mismas. 

SI 
El hotel dispone de mapas de control de plagas, 
seguimiento y planificación las mismas. Manejo y 
almacenado adecuado de las sustancias 
utilizadas. 

DE LA LOCALIZACIÓN       
a) Los establecimientos donde se procesen, envasen y/o 
distribuyan alimentos serán responsables que su funcionamiento 
esté protegido de focos de insalubridad que representen riesgos 
de contaminación. 
 

NO Pisos, equinas de mesones, paredes de 
corredores están desgastadas, rotas y sucios, 
patas de equipos con grasa. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN  

a) Ofrezca protección contra polvo, materias extrañas, insectos, 
roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior y que 
mantenga las condiciones sanitarias; 

SI 
Existe control de plagas. Específicamente en las 
zonas de producción como cocinas, recepción. 

b) La construcción sea sólida y disponga de espacio suficiente 
para la instalación, operación y mantenimiento de los equipos 
así como para el movimiento del personal y el traslado de 
materiales o alimentos. 

NO 
El espacio es reducido, y dificulta el movimiento 
del personal y de la MP. Tanto en cocina, 
corredores, escaleras, y elevadores. 
 

c) Brinde facilidades para la higiene personal. 
SI El hotel cuenta con todas las condiciones para que 

el personal tenga una buena higiene personal.  

d) Las áreas internas de producción se deben dividir en zonas 
según el nivel de higiene que requieran y dependiendo de los 
riesgos de contaminación de los alimentos. 

NO 

Las zonas de producción no cuentan con 
separaciones estrictas de otras áreas como túnel 
de lavado, o corredores entre estas y la recepción 
de mercadería. 
 

CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, 
ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS    
  
 
De las áreas: 
a) Las diferentes áreas o ambientes deben ser distribuidos y 
señalizadas siguiendo de preferencia el principio de flujo hacia 
adelante, esto es, desde la recepción de las materias primas 
hasta el despacho el alimento terminado, de tal manera que se 
evite  

SI 

El espacio es reducido y en general el proceso es 
hacia adelante excepto en Pastelería. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

b) Los ambientes de las áreas críticas, deben permitir un 
apropiado mantenimiento, limpieza, desinfección y 
desinfestación y minimizar las contaminaciones cruzadas por 
corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulación 
de personal. 

NO 

El traslado de alimentos hacia cocina Spicy y 
Delicatesen es a través de escaleras, elevador y 
este es compartido con el dep. de Mantenimiento 
por tanto la limpieza y el cuidado de estos debe 
ser más estricta. 

c) En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos estarán 
ubicados en una área alejada de la planta, la cual será de 
construcción adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en 
buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos. 

SI Todos los elementos tóxicos, químicos entre otros 
están almacenados fuera de las zonas de 
producción. 

De los pisos, paredes, techos y drenajes:                        a) Los 
pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal 
manera que puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse 
limpios y en buenas condiciones. 

NO Existen baldosas en paredes y pisos que 
necesitan reparación debido a roturas, quiebres 
etc. 

b) Las cámaras de refrigeración o congelación, deben permitir 
una fácil limpieza, drenaje y condiciones sanitarias. 

SI Las cámaras permiten la limpieza sin problema de 
residuos así como en la descongelación de las 
mismas para limpieza profunda. 

c) Los drenajes del piso deben tener la protección adecuada y 
estar diseñados de forma tal que se permita su limpieza. Donde 
sea requerido, deben tener instalados el sello hidráulico, 
trampas de grasa y sólidos, con fácil acceso para la limpieza; 

NO 

Mejorar limpieza de los mismos. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

d) En las áreas críticas, las uniones entre las paredes y los 
pisos, deben ser cóncavas para facilitar su limpieza; 

NO No se cuenta con estas condiciones en ninguna de 
las zonas de producción  

e) Las áreas donde las paredes no terminan unidas totalmente 
al techo, deben terminar en ángulo para evitar el depósito de 
polvo; y, 

NO No hay la adecuación de terminales especialmente 
en Cocina Caliente y panadería 

f) Los techos, falsos techos y demás instalaciones suspendidas 
deben estar diseñadas y construidas de manera que se evite la 
acumulación de suciedad, la condensación, la formación de 
mohos, el desprendimiento superficial y además se facilite la 
limpieza y mantenimiento. 

NO Techos y techos falsos están bien mantenidos, 
existen elementos suspendidos como focos e 
instalaciones eléctricas que pueden causar 
inconvenientes al existir rotura, acumulación de 
polvo etc. 

 Ventanas, Puertas y otras aberturas:                                       
a) En áreas donde el producto esté expuesto y exista una alta 
generación de polvo, las ventanas y otras aberturas en las 
paredes se deben construir de manera que eviten la 
acumulación de polvo o cualquier suciedad. Las repisas 
internas de las ventanas (alféizares), si las hay, deben ser en 
pendiente para evitar que sean utilizadas como estantes. 

NO Hay acumulación de polvo (harinas, azúcar, pan 
molido etc.) en pastelería debido a las actividades 
realizadas ahí. 

b) En las áreas donde el alimento esté expuesto, las ventanas 
deben ser preferiblemente de material no astillable; si tienen 
vidrio, debe adosarse una película protectora que evite la 
proyección de partículas en caso de rotura. 

SI La ventanas cuentan con laminas protectoras en 
caso de golpes, o rupturas. 

c) En áreas de mucha generación de polvo, las estructuras de 
las ventanas no deben tener cuerpos huecos y, en caso de 
tenerlos, permanecerán sellados y serán de fácil remoción, 
limpieza e inspección. De preferencia los marcos no deben ser 
de madera. 

SI Las ventanas están bien construidas no hay 
huecos ni daños, además de que sí  cuentan con  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

d) En caso de comunicación al exterior, deben tener sistemas 
de protección a prueba de insectos, roedores, aves y otros 
animales. 

NO En la zona de recepción de productos primarios, no 
hay medidas de protección física frente a plagas y 
roedores, hay revisión de transporte y del producto. 
Y control químico en ciertos sectores de toda la 
zona. 

e) Las áreas en las que los alimentos de mayor riesgo estén 
expuestos, no deben tener puertas de acceso directo desde el 
exterior; cuando el acceso sea necesario se utilizarán sistemas 
de doble puerta, o puertas de doble servicio, de preferencia con 
mecanismos de cierre automático como brazos mecánicos y 
sistemas de protección a prueba de insectos y roedores. 

NO Al ingreso a cocinas desde los corredores los 
cuales conectan con el área de recepción no tienen 
protección o separación por puertas. 

 De escaleras, elevadores y estructuras complementarias 
(rampas y plataformas):  
a) Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se 
deben ubicar y construir de manera que no causen 
contaminación al alimento o dificulten el flujo regular del 
proceso y la limpieza de la planta. 

NO La limpieza de estas zonas y la comodidad para el 
desarrollo de actividades no es el mejor. 

b) Deben ser de material durable, fácil de limpiar y mantener. NO Material en deterioro, retiene polvo y suciedad. 

c) En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las 
líneas de producción, es necesario que las líneas de producción 
tengan elementos de protección y que las estructuras tengan 
barreras a cada lado para evitar la caída de objetos y materiales 
extraños. 

N/A No hay estructuras complementarias ni sobre 
puestas sobre las zonas de producción 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

 En Instalaciones eléctricas y redes de agua:                                                                                 
a) La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser 
abierta y los terminales adosados en paredes o techos. En las 
áreas críticas, debe existir un procedimiento escrito de 
inspección y limpieza; 

NO No están debidamente cubiertas, no hay plan de 
limpieza. 

b) En caso de no ser posible que esta instalación sea abierta, 
en la medida de lo posible, se evitará la presencia de cables 
colgantes sobre las áreas de manipulación de alimentos; y, 

NO Existen cables colgantes y vistos en exceso en los 
corredores de acceso a las zonas de producción 

c) Las líneas de flujo (tuberías de agua potable, agua no 
potable, vapor, combustible, aire comprimido, aguas de 
desecho, otros se identificarán con un color distinto para cada 
una de ellas, de acuerdo a las normas INEN correspondientes y 
se colocarán rótulos con los símbolos respectivos en sitios 
visibles. 

SI Todas las líneas de flujo están debidamente 
identificadas como lo indica la norma. 

Iluminación:  
a) Las áreas tendrán una adecuada iluminación, con luz natural 
siempre que fuera posible, y cuando se necesite luz artificial, 
ésta será lo más semejante a la luz natural para que garantice 
que el trabajo se lleve a cabo eficientemente. 

SI Las zonas de producción cuentan con la debida 
iluminación acorde con las necesidades que 
demanda cada área. 

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

NO Existen focos en Cocinas sin protección  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Calidad del aire y ventilación: 
a) Se debe disponer de medios adecuados de ventilación 
natural o mecánica, directa o indirecta y adecuado para prevenir 
la condensación del vapor, entrada de polvo y facilitar la 
remoción del calor donde sea viable y requerido. 

NO 

La circulación de aire es reducida, el calor se 
concentra. 

b) Los sistemas de ventilación deben ser diseñados y ubicados 
de tal forma que eviten el paso de aire desde un área 
contaminada a un área limpia; donde sea necesario, deben 
permitir el acceso para aplicar un programa de limpieza 
periódica. 

NO 

Existen sistemas de ventilación en las zonas de 
concentración de calor, pero la limpieza no está 
siendo realizada con la frecuencia necesaria. 

c) Los sistemas de ventilación deben evitar la contaminación del 
alimento con aerosoles, grasas, partículas u otros 
contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos 
del sistema de ventilación, y deben evitar la incorporación de 
olores que puedan afectar la calidad del alimento; donde sea 
requerido, deben permitir el control de la temperatura ambiente 
y humedad relativa. 

NO 

No hay ningún sistema de control de temperatura 
ni humedad ambiental, y es necesaria su 
implementación para garantizar calidad de aire, 
inocuidad de los alimentos y condiciones de trabajo 
al personal. 

d) Las aberturas para circulación del aire deben estar 
protegidas con mallas de material no corrosivo y deben ser 
fácilmente removibles para su limpieza. 

NO 
Las rejillas de protección de campanas de 
ventilación y extractoras de grasa necesitan 
cambio y mantenimiento. 

e) Cuando la ventilación es inducida por ventiladores o equipos 
acondicionadores de aire, el aire debe ser filtrado y mantener 
una presión positiva en las áreas de producción donde el 
alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire hacia el 
exterior. 

NO 

Los filtros necesitan cambio. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

f) El sistema de filtros debe estar bajo un programa de 
mantenimiento, limpieza o cambios. NO 

Hay filtros que requieren cambio, en las zonas de 
producción, pues para otras zonas del hotel la 
planificación es diferente. 

Control de Temperatura y Humedad Ambiental:                                                                                                      
a) Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y 
humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria para 
asegurar la inocuidad del alimento. 

NO 

No existe control de temperatura ni humedad 
ambiental en ninguna de las zonas de producción. 

Instalaciones Sanitarias:  
a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, 
duchas y vestuarios, en cantidad suficiente e independientes 
para hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentos de 
seguridad e higiene laboral vigentes. 

SI 

El personal cuenta con todas las instalaciones 
sanitarias necesarias para mantener una higiene 
satisfactoria. 

b) Ni las áreas de servicios higiénicos, ni las duchas y 
vestidores, pueden tener acceso directo a. las áreas de 
producción. 

SI 
Las áreas sanitarias se encuentran alejadas de las 
zonas de producción. 

c) Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las 
facilidades necesarias, como dispensador de jabón, 
implementos desechables o equipos automáticos para el 
secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados 
para depósito de material usado. 

SI 

Se cuenta con todos los elementos necesarios 
para una higiene y salubridad adecuadas. 

d) En las zonas de acceso a las áreas críticas de elaboración 
deben instalarse unidades dosificadoras de soluciones 
desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud del 
personal y no constituya un riesgo para la manipulación del 
alimento. 

SI Se dispone de todos los elementos necesarios 
para la desinfección y limpieza de manos al ingreso 
a las zonas de producción. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse 
permanentemente limpias, ventiladas y con una provisión 
suficiente de materiales. SI 

Las instalaciones sanitarias tienen frecuencia bien 
llevada de limpieza, siempre cuentan con la 
ventilación adecuada y provisión de elementos de 
limpieza. 

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

SI 

Existen rótulos e indicativos de la obligatoriedad 
de la limpieza y desinfección de manos. 

Suministro de Vapor: 
En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe 
disponer de sistemas de filtros para la retención de partículas, 
antes de que el vapor entre en contacto con el alimento y se 
deben utilizar productos químicos de grado alimenticio para su 
generación. 

SI 

Hay un horno de vapor y un autoclave los cuales 
son manejados bajo condiciones de cuidado de 
los alimentos. 

 Disposición de desechos Líquidos: 
a) Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, 
individual o colectivamente, instalaciones o sistemas 
adecuados para la disposición final de aguas negras y 
efluentes industriales; y, 

SI 

Los desechos líquidos generados por las cocinas 
son tratados en un reservorio para la posterior 
eliminación de lo mismo a través de gestores 
autorizados. 

b) Los drenajes y sistemas de disposición deben ser 
diseñados y construidos para evitar la contaminación del 
alimento, del agua o las fuentes de agua potable almacenadas 
en la planta. 

SI 

La construcción de estos sistemas de drenaje no 
tienen contacto con agua de reserva ni 
contaminan a la cadena de producción, pues 
estas son dirigidas y tratadas en el subsuelo del 
hotel. 

Disposición de desechos Sólidos:                                              
a) Se debe contar con un sistema adecuado de recolección, 
almacenamiento, protección y eliminación de basuras. Esto 
incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida 
identificación para los desechos de sustancias tóxicas. 

SI 

Existe un control y manejo de los desechos 
sólidos generados por las zonas de producción de 
alimentos a través del apoyo de gestores 
ambientales los cuales se encargan de la 
recolección de estos materiales previamente 
separados durante las actividades. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

b) Donde sea necesario, se deben tener sistemas de 
seguridad para evitar contaminaciones accidentales o 
intencionales. 

NO 
No hay control de Proveedores al ingreso, ni 
seguridad de los mismos, no hay control de Tº de 
cocción de alimentos críticos. 

c) Los residuos se removerán frecuentemente de las áreas de 
producción y deben disponerse de manera que se elimine la 
generación de malos olores para que no sean fuente de 
contaminación o refugio de plagas. 

SI 

Existe capacitación al personal y frecuencia de 
eliminación de los desechos, y evitar acumulación 
de los mismos en las zonas de producción. 

d) Las áreas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de 
las de producción y en sitios alejados de la misma. SI Esta zona de reciclaje se encuentra alejada de las 

zonas de producción. 
1. Construidos con materiales tales que sus superficies de 
contacto no transmitan substancias tóxicas, olores ni sabores, 
ni reaccionen con los ingredientes o materiales que 
intervengan en el proceso de fabricación. 

NO 

Hay elementos que pueden contaminar como 
tablas de picar en mal estado, mal uso de los 
utensilios (que causa la mezcla de sabores, crudo 
con cocido, frutas con carnes etc.). 

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no 
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, a menos 
que se tenga la certeza de que su empleo no será una fuente 
de contaminación indeseable y no represente un riesgo físico. 

NO 

Hay utensilios de madera. 

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS     
3. Sus características técnicas deben ofrecer facilidades para 
la limpieza, desinfección e inspección y deben contar con 
dispositivos para impedir la contaminación del producto por 
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras substancias que se 
requieran para su funcionamiento. 

SI Las sustancias utilizadas para limpieza y/o 
mantenimiento de los equipos y utensilios es de 
grado alimenticio. 

4. Cuando se requiera la lubricación de algún equipo o 
instrumento que por razones tecnológicas esté ubicado sobre 
las líneas de producción, se debe utilizar substancias 
permitidas (lubricantes de grado alimenticio). 

SI Todas las sustancias utilizadas en las zonas de 
producción son de grado alimenticio. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

5. Todas las superficies en contacto directo con el alimento no 
deben ser recubiertas con pinturas u otro tipo de material 
desprendible que represente un riesgo para la inocuidad del 
alimento. 

SI No existen superficies cubiertas con sustancias 
que puedan resultar peligrosas para el consumo. 

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser 
construidas de manera que faciliten su limpieza. 

NO Mesones de trabajo tienen algunas esquinas y 
filos cortantes. 

7. Las tuberías empleadas para la conducción de materias 
primas y alimentos deben ser de materiales resistentes, 
inertes, no porosos, impermeables y fácilmente desmontables 
para su limpieza. Las tuberías fijas se limpiarán y 
desinfectarán por recirculación de sustancias previstas para 
este fin. 

N/A No hay tuberías ni conducción de alimentos o 
insumos bajo esta modalidad. 

8. Los equipos se instalarán en forma tal que permitan el flujo 
continuo y racional del material y del personal, minimizando la 
posibilidad de confusión y contaminación. 

SI La disposición de las zonas de producción es en 
cadena hacía adelante. 

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto 
con los alimentos deben ser de materiales que resistan la 
corrosión y las repetidas operaciones de limpieza y 
desinfección. 

NO Hay elementos de madera, tablas de picar en mal 
estado, etc. 

MONITOREO DE LOS EQUIPOS     
1. La instalación de los equipos debe realizarse de acuerdo a 
las recomendaciones del fabricante. 

SI Todas las instalaciones de equipos nuevos o 
mantenimiento de los mismos se realiza bajo las 
condiciones e indicaciones del fabricante. 

2. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la 
instrumentación adecuada y demás implementos necesarios 
para su operación, control y mantenimiento. Se contará con un 
sistema de calibración que permita asegurar que, tanto los 
equipos y maquinarias como los instrumentos de control 
proporcionen lecturas confiables. 

SI El Dep. de Mantenimiento cuenta con 
programación para limpieza y mantenimiento de 
los equipos de producción, en forma periódica con 
valoraciones al final de cada año. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

El funcionamiento de los equipos considera además lo 
siguiente: que todos los elementos que conforman el equipo y 
que estén en contacto con las materias primas y alimentos en 
proceso deben limpiarse a fin de evitar contaminaciones. 

SI Se toma en cuenta todos los mantenimientos y las 
condiciones de cada pieza, cuales tienen contacto 
directo con el alimento y cuáles no, para el 
manejo de las sustancias químicas. 

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION      
PERSONAL     
1. Mantener la higiene y el cuidado personal. SI El personal mantiene un aceptable cuidado 

personal. 
2. Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad 
que le cabe en su función de participar directa e 
indirectamente en la fabricación de un producto. 

NO Especialmente el personal de limpieza, que 
además guarda los alimentos del catering en los 
cuartos fríos, no está bien capacitado. 

EDUCACION Y CAPACITACION      

 
Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un 
plan de capacitación continuo y permanente para todo el 
personal sobre la base de Buenas Prácticas de Manufactura, a 
fin de asegurar su adaptación a las tareas asignadas. Esta 
capacitación está bajo la responsabilidad de la empresa y 
podrá ser efectuada por ésta, o por personas naturales o 
jurídicas competentes. Deben existir programas de 
entrenamiento específicos, que incluyan normas, 
procedimientos y precauciones a tomar, para el personal que 
labore dentro de las diferentes áreas. 
 

NO Gran parte del personal desconoce sobre Buenas 
Prácticas de Manufactura, debido a la rotación de 
personal y falta de capacitación en forma 
continua. 

ESTADO DE SALUD  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

1. El personal manipulador de alimentos debe Someterse a un 
reconocimiento médico antes de desempeñar esta función. Así 
mismo, debe realizarse un reconocimiento médico cada vez 
que se considere necesario por razones clínicas y 
epidemiológicas, especialmente después de una ausencia 
originada por una infección que pudiera dejar secuelas 
capaces de provocar contaminaciones de los alimentos que se 
manipulan. Los representantes de la empresa son 
directamente responsables del cumplimiento de esta 
disposición. 

SI Tienen controles médicos cada 6 meses, con 
exámenes específicos, perfil sanguíneo y suele 
variar el tiempo dependiendo del cargo. 

2. La dirección de la empresa debe tomar las medidas 
necesarias para que no se permita manipular los alimentos, 
directa o indirectamente, al personal del que se conozca o se 
sospeche padece de una enfermedad infecciosa susceptible 
de ser transmitida por alimentos, o que presente heridas 
infectadas, o irritaciones cutáneas. 

SI Al existir controles periódicos y capacitación sobre 
las mismas, el mismo personal reporta de haber 
algún inconveniente con su salud y se toman las 
medidas correctivas con el Dep. Médico, el cual 
tiene atención las 24 horas. 

HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION      
1. El personal de la planta debe contar con uniformes 
adecuados a las operaciones a realizar:                                                          
a) Delantales o vestimenta, que permitan visualizar fácilmente 
su limpieza. 

NO Uniformes gastados, algunos empleados no 
cuentan con el uniforme. 

b) Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, 
botas, gorros, mascarillas, limpios y en buen estado; y, 

NO Los empleados cuentan con los materiales pero 
muchas veces no los utilizan. (guantes casi nunca 
se usan).y no hay uso de mascarillas. 

c) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberá 
ser antideslizante e impermeable. 

NO Hay caídas, los zapatos no son los adecuados, el 
piso es resbaloso. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

2. Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso 
anterior, deben ser lavables o desechables, prefiriéndose esta 
última condición. La operación de lavado debe hacérsela en 
un lugar apropiado, alejado de las áreas de producción; 
preferiblemente fuera de la fábrica. 

SI Todas las prendas cumplen con las condiciones 
de ser lavables, desechables de ser el caso. 

3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las 
manos con agua y jabón antes de comenzar el trabajo, cada 
vez que salga y regrese al área asignada, cada vez que use 
los servicios sanitarios y después de manipular cualquier 
material u objeto que pudiese representar un riesgo de 
contaminación para el alimento. El uso de guantes no exime al 
personal de la obligación de lavarse las manos. 

NO Las indicaciones y rótulos están bien ubicados, 
pero el personal no cumple muchas veces.                                            
Se necesita de capacitación para cumplimiento de 
estas normas. 

4. Es obligatorio realizar la desinfección de las manos cuando 
los riesgos asociados con la etapa del proceso así lo justifique. 

NO Se cuenta con dispensadores pero no son usados 
adecuadamente por el personal. 

COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL      
1. El personal que labora en las áreas de proceso, envase, 
empaque y almacenamiento debe acatar las normas 
establecidas que señalan la prohibición de fumar y consumir 
alimentos o bebidas en estas áreas. 

SI No hay consumo de ningún tipo de alimentos por 
parte del personal en estas zonas. 

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente 
mediante malla, gorro u otro medio efectivo para ello; debe 
tener uñas cortas y sin esmalte; no deberá portar joyas o 
bisutería; debe laborar sin maquillaje, así como barba y 
bigotes al descubierto durante la jornada de trabajo.          En 
caso de llevar barba o bigote o patillas anchas debe usar 
protector de boca y barba según sea el caso; Estas 
disposiciones deben enfatizar en especial al personal que 
realiza tareas de manipulación y envase de alimentos.                                           

NO No hay uso de mascarillas  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

 Debe existir un mecanismo que impida el acceso de personas 
extrañas a las áreas de procesamiento, sin la debida 
protección y precauciones. 

NO No hay una estricta separación entre las zonas de 
producción y otras. No hay disposición de uso 
adecuado de mascarillas y gorras del personal 
ajeno a estas áreas. 

 Debe existir un sistema de señalización y normas de 
seguridad, ubicados en sitios visibles para conocimiento del 
personal de la planta y personal ajeno a ella. 

SI El sistema de señalización para evacuación, 
salidas de emergencia etc. se encuentran bien 
ubicadas y visibles al personal. 

 Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el 
área de fabricación, elaboración manipulación de alimentos, 
deben proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones 
señaladas en los artículos precedentes. 

NO Se tiene las indicaciones pero no todo el personal 
lo cumple. 

MATERIAS E INSUMOS     
No se aceptarán materias primas e ingredientes que 
contengan parásitos, microorganismos patógenos, sustancias 
tóxicas (tales como, metales pesados, drogas veterinarias, 
pesticidas), ni materias primas en estado de descomposición o 
extrañas y cuya contaminación no pueda reducirse a niveles 
aceptables mediante la operación de tecnologías conocidas 
para las operaciones usuales de preparación. 

NO No hay análisis de laboratorio que respalden las 
condiciones de los alimentos. Por tanto no se 
puede aseverar el cumplimiento de este punto. 

Las materias primas e insumos deben someterse a inspección 
y control antes de ser utilizados en la línea de fabricación. 
Deben estar disponibles hojas de especificaciones que 
indiquen los niveles aceptables de calidad para uso en los 
procesos de fabricación 

NO Se cuenta con procedimientos para la recepción 
de materias primas descritas y publicadas en la 
misma zona pero no son cumplidas, hay ingreso 
de alimentos demasiado maduros o ya en estado 
de descomposición. 

La recepción de materias primas e insumos debe realizarse en 
condiciones de manera que eviten su contaminación, 
alteración de su composición y daños físicos. Las zonas de 
recepción y almacenamiento estarán separadas de las que se 
destinan a elaboración o envasado de producto final. 

NO Hay mercadería, especialmente frutas y verduras 
que son ingresadas en mal estado o muy madura 
lo que causa que al final de la semana estén 
deterioradas y contaminen a los demás productos 
frescos dentro del cuarto frío. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

 Las materias primas e insumos deberán almacenarse en 
condiciones que impidan el deterioro, eviten la contaminación 
y reduzcan al mínimo su daño o alteración; además deben 
someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de 
rotación periódica. 

NO No se cumple el sistema de inventario PEPS, 
especialmente en frutas y verduras. 

Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las 
materias primas e insumos deben ser de materiales no 
susceptibles al deterioro o que desprendan substancias que 
causen alteraciones o contaminaciones. 

SI Todos los elementos son plásticos sin pintura ni 
daños. 

 En los procesos que requieran ingresar ingredientes en áreas 
susceptibles de contaminación con riesgo de afectar la 
inocuidad del alimento, debe existir un procedimiento para su 
ingreso dirigido a prevenir la contaminación. 

NO Mejorar y cumplir correctamente los procesos a 
través de la capacitación. 

 Las materias primas e insumos conservados por congelación 
que requieran ser descongeladas previo al uso, se deberían 
descongelar bajo condiciones controladas adecuadas (tiempo, 
temperatura, otros) para evitar desarrollo de microorganismos. 
Cuando exista riesgo microbiológico, las materias primas e 
insumos descongelados no podrán ser re congeladas. 

NO Existe descongelamiento de carnes como pollo y 
res al ambiente en bandejas, en los pasillos de la 
zona de producción. 

 Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el 
producto final, no rebasarán los límites establecidos en base a 
los límites establecidos en el Codex Alimentario, o normativa 
internacional equivalente o normativa nacional. 

SI Todos los elementos utilizados en la elaboración 
especialmente en panadería cumplen con esta 
normativa. 

AGUA     
 Como Insumo:                                                                                               
a) Sólo se podrá utilizar agua potabilizada de acuerdo a 
normas nacionales o internacionales; y, 

SI El agua utilizada es potable, la del servicio público 
de la ciudad. 

b) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o tratada de 
acuerdo a normas nacionales o internacionales. 

SI El hielo es elaborado con agua potable y 
mantenido bajo buenas condiciones de limpieza. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

De los equipos:                                                                           
a) El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, 
o equipos y objetos que entran en contacto directo con el 
alimento debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a normas 
nacionales o internacionales; y, 

SI Toda el agua es potable, del servicio público de la 
ciudad, hay cisternas pero tienen control trimestral 
de laboratorio y se añade cloro para mantener el 
agua en buenas condiciones. 

b) El agua que ha sido recuperada de la elaboración de 
alimentos por procesos como evaporación o desecación y 
otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no se 
contamine en el proceso de recuperación y se demuestre su 
aptitud de uso. 

SI No hay reutilización de agua en procesos de 
elaboración de alimentos. 

OPERACIONES DE PRODUCCION     
La organización de la producción debe ser concebida de tal 
manera que. el alimento fabricado cumpla con las normas 
establecidas en las especificaciones correspondientes; que el 
conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen 
correctamente y que se evite toda omisión, contaminación, 
error o confusión en el transcurso de las diversas operaciones. 

NO Falta capacitación al personal sobre cuidados y 
peligros. (trapos sucios, guantes, mesones, 
lavado de manos, uso de utensilios.  

La elaboración de un alimento debe efectuarse según 
procedimientos validados, en locales apropiados, con áreas y 
equipos limpios y adecuados, con personal competente, con 
materias primas y materiales conforme a las especificaciones, 
según criterios definidos, registrando en el documento de 
fabricación todas las operaciones efectuadas, incluidos los 
puntos críticos de control donde fuere el caso, así como las 
observaciones y advertencias. 

NO Falta capacitación sobre la responsabilidad del 
llenado de registros de T y limpieza, mejoramiento 
de procedimientos. 

 Condiciones Ambientales:                                                 
1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en 
estas áreas. 

NO Falta capacitación para manejar ordenadamente 
la elaboración de los alimentos, el cuidado en 
aseo e higiene para evitar peligros y riesgos 
potenciales. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfección, 
deben ser aquellas aprobadas para su uso en áreas, equipos 
y utensilios donde se procesen alimentos destinados al 
consumo humano. 

SI Todas las sustancias manejadas para la limpieza 
y desinfección de elementos de cocina son de 
orden alimenticio. 

3. Los procedimientos de limpieza y desinfección deben ser 
validados periódicamente. 

NO Registros de control mal llevados, desiguales etc. 

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con 
bordes redondeados, de material impermeable, inalterable e 
inoxidable, de tal manera que permita su fácil limpieza. 

NO Hay mesas con filos cortantes, que durante la 
pasantía causaron heridas al personal. 

Antes de emprender la fabricación de un lote debe verificarse 
que:                                                            1. Se haya realizado 
convenientemente la limpieza del área según procedimientos 
establecidos y que la operación haya sido confirmada y 
mantener el registro de las inspecciones. 

NO La limpieza necesita tener mayor frecuencia en 
las zonas de producción 

2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la 
fabricación estén disponibles. 

NO Mejorar control de registros ya que si existen 
están en cada departamento, es necesario 
centralizar. 

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como 
temperatura, humedad, ventilación. 

NO Existen los equipos, pero a una pérdida de 
electricidad el calor es insoportable. Y como no 
hay medidores de Tº ambiental, se dificulta este 
control. 

4. Que los aparatos de control estén en buen estado de 
funcionamiento; se registrarán estos controles así como la 
calibración de los equipos de control. 

NO No existen medidores de control de temperatura 
ambiental y los de alimentos son muy pocos y 
mucho del personal no lo sutiliza. 

Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o tóxicas 
deben ser manipuladas tomando precauciones particulares, 
definidas en los procedimientos de fabricación. 

SI El manejo de estas sustancias es realizado de 
forma correcta tanto en su uso como en el 
almacenamiento. 

En todo momento de la fabricación el nombre del alimento, 
número de lote, y la fecha de elaboración, deben ser 
identificadas por medio de etiquetas u otro medio. 

NO Se cuenta con la etiqueta que deben manejar 
pero, el personal no lo utiliza bien, se deja 
utensilios dentro de la comida etiquetada. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

El proceso de fabricación debe estar descrito claramente en un 
documento donde se precisen todos los pasos a seguir de 
manera secuencial (llenado, envasado, etiquetado, empaque, 
otros), indicando además controles a efectuarse durante las 
operaciones y los límites establecidos en cada caso. 

NO 

Existen la mayoría de procedimientos, otros faltan 
y capacitación de cada uno de ellos hace falta. 

Se debe dar énfasis al control de las condiciones de operación 
necesarias para reducir el crecimiento potencial de 
microorganismos, verificando, cuando la clase de proceso y la 
naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo, 
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presión y 
velocidad de flujo; también es necesario, donde sea requerido, 
controlar las condiciones de fabricación tales como congelación, 
deshidratación, tratamiento térmico, acidificación y refrigeración 
para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de 
temperatura y otros factores no contribuyan a la 
descomposición o contaminación del alimento. 

NO 

Se hace controles de alimentos pero no son 
periódicos, y se necesita de un plan de análisis de 
alimentos. 

Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requieran, se 
deben tomar las medidas efectivas para proteger el alimento de 
la contaminación por metales u otros materiales extraños, 
instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o 
cualquier otro método apropiado. 
 

N/A 

No hay líneas de envasado, o comunicación con 
metales que puedan contaminar al alimento. 

Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas 
tomadas cuando se detecte cualquier anormalidad durante el 
proceso de fabricación. 

SI 
Se registran según el departamento que los 
solucione. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Donde los procesos y la naturaleza de los alimentos lo 
requieran e intervenga el aire o gases como un medio de 
transporte o de conservación, se deben tomar todas las 
medidas de prevención para que estos gases y aire no se 
conviertan en focos de contaminación o sean vehículos de 
contaminaciones cruzadas. 

SI 

Se cuenta con un auto clave y un horno de vapor, 
el agua del calentamiento para obtener vapor no 
tiene contacto con los alimentos y el vapor es 
obtenido de agua potable segura y no es 
reutilizada. 

El llenado o envasado de un producto debe efectuarse 
rápidamente, a fin de evitar deterioros o contaminaciones que 
afecten su calidad. 

N/A 

No hay envasado de producto. 

Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones 
técnicas de producción, podrán reprocesarse o utilizarse en 
Otros procesos, siempre y cuando se garantice su inocuidad; de 
lo contrario deben ser destruidos o desnaturalizados 
irreversiblemente. 

SI 

Los alimentos que se encuentren en buen estado 
pero que no hayan sido consumidos por el 
consumidor se dan a elección del personal de 
forma libre y voluntaria de tomarlos o no. De lo 
contrario son desechados. 

Los registros de control de la producción y distribución, deben 
ser mantenidos por un período mínimo equivalente al de la vida 
útil del producto. 

NO 

Hay registros que no existen, y otros no cuentan 
con la secuencia de llenado y control. 

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO  
 

  

Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y 
empaquetados de conformidad con las normas técnicas y 
reglamentación respectiva. 

N/A 

No hay envasado de producto. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

El diseño y los materiales de envasado deben ofrecer una 
protección adecuada de los alimentos para reducir al mínimo la 
contaminación, evitar daños y permitir un etiquetado de 
conformidad con las normas técnicas respectivas. Cuando se 
utilizan materiales o gases para el envasado, éstos no deben 
ser tóxicos ni representar una amenaza para la inocuidad y la 
aptitud de los alimentos en las condiciones de almacenamiento 
y uso especificadas. 

N/A 

No hay envasado de producto. 

En caso de que las características de los envases permitan su 
reutilización, será indispensable lavarlos y esterilizarlos de 
manera que se restablezcan las características originales, 
mediante una operación adecuada y correctamente 
inspeccionada, a fin de eliminar los envases defectuosos. 

SI Todos los materiales utilizados como envases para 
insumos dentro de la producción pasan por 
limpieza y desinfección previa. 

Cuando se trate de material de vidrio, debe existir 
procedimientos establecidos para que cuando ocurran roturas 
en la línea, se asegure que los trozos de vidrio no contaminen a 
los recipientes adyacentes. 

SI Existen procedimientos que se siguen en forma 
correcta frente a material de vajilla de vidrio que se 
rompe, hay llenado de registro de la pieza 
eliminada y un lugar específico para su desecho, 
este material a su vez es retirado de las 
instalaciones del hotel a través de un gestor 
autorizado. 

Los tanques o depósitos para el transporte de alimentos a 
granel serán diseñados y construidos de acuerdo con las 
normas técnicas respectivas, tendrán una superficie que no 
favorezca la acumulación de suciedad y den origen a 
fermentaciones, descomposiciones o cambios en el producto. 

SI Todos los tanques de almacenamiento de 
alimentos a granel como azúcar, sal, harina son 
plásticos con la identificación la misma y cada 
nuevo llenado se realiza lavado y limpieza del 
mismo. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una 
identificación codificada que permita conocer el número de lote, 
la fecha de producción y la identificación del fabricante a más 
de las informaciones adicionales que correspondan, según la 
norma técnica de rotulado. 

N/A No hay envasado ni empaquetado de producto. 

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado 
deben verificarse y registrarse:                                                        
1. La limpieza e higiene del área a ser utilizada para este fin. 

N/A No hay envasado de producto este sale directo al 
consumo del cliente. 

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los 
materiales de envasado y acondicionamiento, conforme a las 
instrucciones escritas al respecto. 

N/A No hay envasado ni etiquetado de producto. 

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente 
limpios y desinfectados, si es el caso. 

SI Hay envasado de insumos como sal, harina, 
azúcar, etc en donde los recipientes son lavados y 
desinfectados, previo a su uso. 

Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, 
deben estar separados e identificados convenientemente. 

N/A No hay envasado ni etiquetado de producto. 

Las cajas múltiples de embalaje de los alimentos terminados, 
podrán ser colocadas sobre plataformas o paletas que permitan 
su retiro del área de empaque hacia el área de cuarentena o al 
almacén de alimentos terminados evitando la contaminación. 

N/A No hay envasado ni etiquetado de producto. 

El personal debe ser particularmente entrenado sobre los 
riesgos de errores inherentes a las operaciones de empaque. 

N/A No hay envasado ni etiquetado de producto. 

Cuando se requiera, con el fin de impedir que las partículas del 
embalaje contaminen los alimentos, las operaciones de llenado 
y empaque deben efectuarse en áreas separadas. 

N/A No hay envasado ni etiquetado de producto. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y 
COMERCIALIZACION 

   

Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos 
terminados deben mantenerse en condiciones higiénicas y 
ambientales apropiadas para evitar la descomposición o 
contaminación posterior de los alimentos envasados y 
empaquetados. 

NO El hotel cuenta con el sistema PEPS para el 
manejo de rotación de materias primas e insumos 
pero no es aplicado, el personal no lo lleva a cabo. 
Se requiere capacitación y vigilancia continua. 

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los 
almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados 
deben incluir mecanismos para el control de temperatura y 
humedad que asegure la conservación de los mismos; también 
debe incluir un programa sanitario que contemple un plan de 
limpieza, higiene y un adecuado control de plagas. 

NO Mejorar y cumplir los procedimientos. 

Para la colocación de los alimentos deben utilizarse estantes o 
tarimas ubicadas a una altura que evite el contacto directo con 
el piso. 

NO Existen estanterías pero no se las usa 
adecuadamente. Y hay gavetas con producto que 
rosan el suelo directamente. 

Los alimentos serán almacenados de manera que faciliten el 
libre ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del 
local. 

SI Se dispone de bodegas y cuartos fríos con las 
condiciones adecuadas para un aseo correcto. 

En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del 
fabricante, se utilizarán métodos apropiados para identificar las 
condiciones del alimento: cuarentena, aprobado. 
 
 
 

NO No existe control y aprobación del Proveedor 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de 
refrigeración o congelación, su almacenamiento se debe realizar 
de acuerdo a las condiciones de temperatura humedad y 
circulación de aire que necesita cada alimento. 

NO El proceso de congelamiento a la entrada de las 
carnes es muy lento se demora hasta hacer el 
respectivo etiquetado y registro. El 
descongelamiento se lo hace de forma ambiental 
sin respetar temperatura. 

El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes 
condiciones:                                                                                 
1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados 
manteniendo, cuando se requiera, las condiciones higiénico - 
sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la 
conservación de la calidad del producto. 

NO El vehículo de transporte no cuenta con las 
condiciones necesarias para control de 
Temperatura. 

2. Los vehículos destinados al transporte de alimentos y 
materias primas serán adecuados a la naturaleza del alimento y 
construidos con materiales apropiados y de tal forma que 
protejan al alimento de contaminación y efecto del clima. 

NO Muchos proveedores no cuentan con el transporte 
adecuado. 

3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren 
conservarse en refrigeración o congelación, los medios de 
transporte deben poseer esta condición. 

NO No hay el transporte adecuado para los alimentos 
elaborados. 

4. El área del vehículo que almacena y transporta alimentos 
debe ser de material de fácil limpieza, y deberá evitar 
contaminaciones o alteraciones del alimento. 

NO Se requiere de una adquisición o adecuación del 
vehículo 

5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias 
consideradas tóxicas, peligrosas o que por sus características 
puedan significar un riesgo de contaminación o alteración de los 
alimentos. 
 
 
 
 

SI No hay transporte de ningún otro tipo de elementos 
en ese vehículo que no sea alimentos. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

6. La empresa y distribuidor deben revisar los vehículos antes 
de cargar los alimentos con el fin de asegurar que se 
encuentren en buenas condiciones sanitarias. 
 

SI Antes del embarque de alimentos al medio de 
transporte este es revisado por el Chef, 
condiciones de aseo y disposición de espacio. 

7. El propietario o el representante legal de la unidad de 
transporte, es el responsable del mantenimiento de las 
condiciones exigidas por el alimento durante su transporte. 
 

SI El Chef del Hotel tiene bajo su responsabilidad el 
mantenimiento de las condiciones de los alimentos 
durante su transporte. 

 La comercialización o expendio de alimentos deberá realizarse 
en condiciones que garanticen la conservación y protección de 
los mismos, para ello: 1. Se dispondrá de vitrinas, estantes o 
muebles de fácil limpieza. 
 

NO En el delicatesen no hay protección de las canastas 
de pan, entra el viento de la calle con polvo, y se 
retiraron cortinas de viento. 

2. Se dispondrá de los equipos necesarios para la conservación, 
como neveras y congeladores adecuados, para aquellos 
alimentos que requieran condiciones especiales de refrigeración 
o congelación. 
 

SI Se cuenta con los equipos necesarios para 
mantener las condiciones especiales de 
congelación y refrigeración de los alimentos que así 
lo requieran, dentro de las instalaciones del hotel. 

3. El propietario o representante legal del establecimiento de 
comercialización, es el responsable en el mantenimiento de las 
condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su 
conservación. 

SI El equipo de producción de alimentos en el hotel 
así como los departamentos de RRHH y 
mantenimiento. Y el representante de esta 
actividad en la ciudad el gerente general tiene la 
responsabilidad de mantener la inocuidad de los 
alimentos servidos en su establecimiento así como 
el servicio de catering. 
 
 

GARANTIA DE CALIDAD                               D EL 
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE  
CALIDAD 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Todas las operaciones de fabricación, procesamiento, 
envasado, almacenamiento y distribución de los alimentos 
deben estar sujetas a los controles de calidad apropiados. Los 
procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables 
y reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que 
no represente riesgo para la salud. Estos controles variarán 
dependiendo de la naturaleza del alimento y deberán rechazar 
todo alimento que no sea apto para el consumo humano. 

NO No hay un aseguramiento global de las condiciones 
sanitarias a lo largo de la cadena de producción de 
alimentos en el hotel se requiere de capacitación y 
control de todos los elementos que están fallan en 
la elaboración de los mismos. 

Todas las fábricas de alimentos deben contar con un sistema de 
control y aseguramiento de la inocuidad, el cual debe ser 
esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas de 
procesamiento del alimento, desde la recepción de materias 
primas e insumos hasta la distribución de alimentos terminados. 

NO No se cuenta dentro del hotel con un departamento 
específico que se encargue del aseguramiento de 
la calidad de los alimentos. 

El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como mínimo, 
considerar los siguientes aspectos:                                            1. 
Especificaciones sobre las materias primas y alimentos 
terminados. Las especificaciones definen completamente la 
calidad de todos los alimentos y de todas las materias primas 
con los cuales son elaborados y deben incluir criterios claros 
para su aceptación, liberación o retención y rechazo. 

NO Procedimientos requieren mejoramiento y creación 
de nuevos, además de capacitación y evaluación 
continua al personal. 

2. Documentación sobre la planta, equipos y procesos. NO El personal no está capacitado para el manejo 
adecuado de los procesos que se manejan. 

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se 
describan los detalles esenciales de equipos, procesos y 
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, así como el 
sistema almacenamiento y distribución, métodos y 
procedimientos de laboratorio; es decir que estos documentos 
deben cubrir todos los factores que puedan afectar la inocuidad 
de los alimentos. 

NO Se tiene registros de todo lo referente a 
mantenimiento. En el Dpto. De producción hay 
fallas en llenado de registro. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, 
especificaciones y métodos de ensayo deberán ser reconocidos 
oficialmente o normados, con el fin de garantizar o asegurar que 
los resultados sean confiables. 

NO No hay planificación ni control con análisis de 
alimentos a través de un laboratorio especializado 
en esta actividad. 

En caso de adoptarse el Sistema HACCP, para asegurar la 
inocuidad de los alimentos, la empresa deberá implantarlo, 
aplicando las BPM como pre requisito. 

NO El sistema de BPM no esta implementado. 

Todas las fábricas que procesen, elaboren o envasen alimentos, 
deben disponer de un laboratorio de pruebas y ensayos de 
control de calidad el cual puede ser propio o externo acreditado. 

NO No se realizan controles de alimentos en ningún 
laboratorio, hay control cada 3 mese de las 
condiciones de las agua de cisterna. 

Se llevará un registro individual escrito correspondiente a la 
limpieza, calibración y mantenimiento preventivo de cada equipo 
o instrumento. 

SI El Dep. de mantenimiento del hotel cuenta con 
todos los registros de control, calibración y limpieza 
de equipos. 

Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la 
naturaleza del alimento, al igual que la necesidad o no del 
proceso de desinfección y para su fácil operación y verificación 
se debe: 
 
1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los 
agentes y sustancias utilizadas, así como las concentraciones o 
forma de uso y los equipos e implementos requeridos para 
efectuar las operaciones. También debe incluir la periodicidad 
de limpieza y desinfección. 

SI   

2. En caso de requerirse desinfección se deben definir los 
agentes y sustancias así como las concentraciones, formas de 
uso, eliminación y tiempos de acción del tratamiento para 
garantizar la efectividad de la operación. 

SI Los departamentos que manejan sustancias 
químicas tienen descritas las cantidades, 
concentraciones de las sustancias utilizadas para 
limpieza, desinfección de equipos y maquinas 
destinadas a la elaboración de alimentos.  
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

3. También se deben registrar las inspecciones de verificación 
después de la limpieza y desinfección así como la validación de 
estos procedimientos. 

NO Implementar controles y chequeos diarios, llenado 
diario. 

Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control 
de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves y otras 
que deberán ser objeto de un programa de control específico, 
para lo cual se debe observar lo siguiente: 
 
1. El control puede ser realizado directamente por la empresa o 
mediante un servicio tercerizado especializado en esta 
actividad. 

SI Se realiza el control con la colaboración de una 
empresa contratada para este fin. 

2. Independientemente de quien haga el control, la empresa es 
la responsable por las medidas preventivas para que, durante 
este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los 
alimentos. 

NO En la generalidad de los procesos no hay un 
seguimiento y control preventivo. 

3. Por principio, no se deben realizar actividades de control de 
roedores con agentes químicos dentro de las instalaciones de 
producción, envase, transporte y distribución de alimentos; sólo 
se usarán métodos físicos dentro de estas áreas. Fuera de 
ellas, se podrán usar métodos químicos, tomando todas las 
medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control 
sobre los agentes usados. 

SI El control de plagas y manejo de sustancias 
químicas cercanas o dentro de las zonas de 
producción son de orden alimenticio y fuera de 
estas se mantiene estricto cuidado con sustancias 
peligrosas.  
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Así  se obtuvo un cumplimiento del 43%, y un incumplimiento del 57%, con 

respecto a los artículos relacionados en el Registro Oficial Nº 696, de Buenas 

Prácticas de Manufactura.  

 

En la tabla Nº 3 y figura Nº 3 se detalla los resultados en relación a 

infraestructura, instalaciones, insumos, elaboración de los alimentos, personal, 

equipos y utensilios, transporte y almacenamiento, y control de calidad. 

 
 

Tabla Nº 3.- RESULTADOS DE CUMPLIMIENTO PARA LOS DISTINTOS 

PARÁMETROS DEL REGLAMENTO DE BPM. 

 

 

PARÁMETRO 

 

% CUMPLE 

 

% NO CUMPLE 

INFRAESTRUCTURA 37 63 

INSTALACIONES 46 54 

INSUMOS 25 75 

ELABORACIÓN DE 

ALIMENTOS 
28 72 

PERSONAL 39 61 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 50 50 

TRANSPORTE Y 

ALMACENAMIENTO 
37 63 

CONTROL DE CALIDAD 40 60 
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Figura Nº 3.- RESULTADOS DE CUMPLIMIENTO PARA LOS DISTINTOS 

PARÁMETROS DEL REGLAMENTO DE BPM. 

 

3.2.2 ACCIONES CORRECTIVAS DETERMINADAS LUEGO DEL  

DIAGNÓSTICO INICIAL 

 

Con los resultados obtenidos en el diagnóstico inicial se definieron las acciones 

correctivas como se indica en la tabla Nº 4, las cuales permiten mejorar el 

desarrollo de las actividades relacionadas con la elaboración de alimentos en el 

hotel. 
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Tabla Nº 4.- ACCIONES CORRECTIVAS 
INFRAESTRUCTURA    

Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Cocina Caliente, sector 
de lavado, Recepción, 
Panadería, Pastelería, 

corredores, paredes y pisos 
desgastados, rotos, sucios, 
presentan foco de contaminación 

Realizar el cambio de baldosas en los 
lugares que sea posible y en los que no 
realizar el mantenimiento adecuado para 
su mejora. 

Mantenimiento. 

Todas las áreas de 
producción 

Espacio reducido, para realizar 
actividades de limpieza y 
mantenimiento de equipos, así 
como para el movimiento del 
personal traslado de alimentos en 

El hotel no dispone de espacio para la 
ampliación de estas áreas por lo que se 
sugiere la realización de mantenimiento 
de equipos en horas en donde el 
personal de cocina no se encuentre en el 
desempeño de sus actividades; de 
presentarse algún inconveniente durante 
las horas de operación y el desperfecto 
es grave lo más recomendable es 
detener la operación sacar el equipo y 
permitir que la operación continué. 

Mantenimiento. 

Áreas de producción Mesones y equipos utilizados en 
la producción tienen esquinas en 
mal estado, con filos y sin 
protección que causan daño al 
personal durante la manipulación. 

Realizar las adecuaciones en todos los 
elementos que se encuentren en estas 
condiciones,  en los que no sea posible 
procurar su cambio. 

RRHH/ Mantenimiento 

Todas las áreas de 
producción 

Separación de las áreas de 
producción 

Separar mediante puertas, cortinas 
plásticas etc. las zonas de producción a 
fin de evitar el ingreso de personas 
extrañas a la zona sin la debida 
protección. 
 
 

RRHH/ Mantenimiento 
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Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Recepción de Materias 
primas. 

Esta expuesta directamente al 
ambiente exterior. 

Ubicar cortinas de protección para evitar 
el ingreso del personal sin la debida 
protección. 

Mantenimiento. 

Delicatesen Esta expuesta directamente al 
ambiente exterior, con los 
productos a la venta sin la debida 
protección. 
 
 

Ubicar el producto expuesto en vitrinas 
de vidrio para evitar contaminación y que 
sean vistas por el cliente. 

Mantenimiento. 

Descongelamiento de 
carnes y mariscos 

No hay un lugar apropiado con la 
higiene necesaria para el proceso 
de descongelamiento de carnes, 
se lo realiza en pasillos, sin 
protección ni control de 
temperatura. 

Por problemas de espacio por 
infraestructura se puede adecuar dentro 
de la cámara de refrigeración de lácteos, 
construir con cortinas plásticas u  otro 
elemento un sector destinado al 
descongelamiento con control de 
temperatura y registro del mismo. 

Mantenimiento/ Jefes de área 

Escaleras y elevador Presentan sus recubrimientos 
sucios y desgastados. 

Realizar cambio de los elementos que 
cubren al elevador de forma urgente pues 
es compartida por producción y 
mantenimiento. Y mejorar la limpieza de 
los mismos. 

Mantenimiento/ Limpieza 
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Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Todas las áreas de 

producción 

Esquinas y filos de ventanas 

expuestos, sin protección. 

Realizar la adecuación de esquinas 

cóncavas y convexas dependiendo de la 

necesidad para evitar acumulación de 

suciedad. 

Mantenimiento. 

Todas las áreas de 

producción 

Paredes no unidas totalmente al 

techo en la parte interna, no están 

realizadas en forma adecuada. 

Realizar adecuaciones en las terminales 

de las paredes en forma cóncava para 

evitar acumulación de polvo y grasa. 

Mantenimiento. 

Corredores y áreas de 

producción. 

Existen cables eléctricos 

expuestos. 

Es necesario su recubrimiento con 

bandejas, pues es de alto riesgo que estas 

se encuentren expuestas y eliminar los 

cables que están sin usar. 

Mantenimiento. 

Todas las áreas de 

producción 

Bordes de ventanas no tienen 

inclinación y hay acumulación de 

harina, polvo, y el personal 

deposita elementos de trabajo en  

las mismas. 

Realizar las adecuaciones para evitar 

estos depósitos en los bordes de las 

ventanas, se sugiere la aplicación de 

pintura deslizante que permita fácil 

limpieza y evite la acumulación de los 

mismos. 

 

 

 

Mantenimiento. 



70 

` 

 

Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Delicatesen Toma corrientes están sin 

protección. 

Ubicar la protección adecuada a los toma 

corrientes de esta área, pues están 

expuestos a agua la mayor parte del 

tiempo puesto que ahí se prepara pastas y 

postres. 

Mantenimiento. 

Control de Tº ambiente 

en todas las áreas de 

producción 

No hay control de la temperatura 

ambiental, permitiendo así que 

durante el manipuleo de los 

alimentos estos puedan llegar a Tº 

de riesgo de desarrollo microbiano 

y el bienestar del trabajador no es 

el mejor para desempeñar su 

labor. 

Ubicar de forma urgente termómetros 

ambientales para tener un control 

adecuado de la Tº en las áreas de riesgo 

de desarrollo microbiano y daño del 

alimento.                                               

Realiza reemplazo de filtros y mejorar 

frecuencia de limpieza en la campana 

extractora, pues mejora la circulación del 

aire. 

RRHH/ Mantenimiento 

Vehículo de transporte 

para servicio de 

Catering. 

El vehículo del hotel no cuenta 

con las condiciones mínimas de 

temperatura tanto en caliente 

como en frío como para garantizar 

no entran en zona de riesgo. 

Realizar la planificación para la 

adecuación del vehículo, con 

termómetros, sistema de refrigeración 

entre las más importantes, como 

sugerencia.      O la opción de compra de 

un vehículo con las condiciones para 

transporte de alimentos. 

Gerencia/ 

RRHH/Mantenimiento. 
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PERSONAL       

Área  Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Recepción de Materias 

primas. 

Personal encargado de recepción 

de materias primas y de 

guardarlas, está permitiendo el 

ingreso de mercadería en estado 

de madurez avanzado. 

Capacitar al personal en forma 

permanente sobre la importancia de la 

recepción de los alimentos durante todo el 

proceso de producción en el hotel, con el 

procedimiento mejorado. 

RRHH/ Jefes de área. 

Producción Evitar contaminación cruzada: 

Existe una zona para lavado y 

pelado de papas no se realiza el 

uso de este equipo, se pela papa 

en la cocina (esta zona fue creada 

para evitar la contaminación). 

Capacitar y recordar al personal de las 

áreas que están  creadas para facilitar su 

trabajo y evitar cualquier tipo de 

contaminación. 

RRHH/ Jefes de área. 

Corredores y pisos de 

las áreas de producción 

Zonas de circulación muy 

resbalosas, se han presentado 

eventos de caídas del personal. 

Siendo este un factor muy 

importante en Seguridad 

industrial. 

Se sugiere la dotación al personal de 

producción y limpieza de zapatos 

adecuados para el buen desarrollo de su 

trabajo, puesto que las cintas 

antideslizantes no han sido una solución 

concreta para este  problema. 

 

RRHH/ Jefes de área. 



72 

` 

 

Área Descripci ón del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Personal de limpieza 

(Stewards). 

El personal no recibe la 

capacitación adecuada para que 

su trabajo sea el mejor. 

Capacitaciones permanentes y controles a 

este personal a fin de evitar contaminación 

y falta de limpieza en todas las áreas 

destinadas para la producción de 

alimentos. 

RRHH/ Jefe de área. 

Personal de producción 

y limpieza 

No hay un manejo adecuado de: 

separación de basura, limpieza de 

lugar de trabajo, control de Tª de 

los alimentos, entre otras. 

Capacitar al personal en forma periódica y 

continua a la vez que es necesario la 

evaluación anual de las condiciones y 

conocimientos de todo el personal. 

RRHH/ Jefes de área. 

Todo el personal del 

hotel 

Existe desconocimiento sobre 

BPM y el proceso que está 

atravesando el hotel 

Capacitar al personal de todo el hotel una 

vez por año, a fin de que el personal 

administrativo, y ajeno a la producción 

conozca sus limitaciones y restricciones 

de ingreso a esas áreas, el cuidado en la 

manipulación de alimentos. 

RRHH/ Jefes de área. 

Personal de producción 

y limpieza 

Uniformes desgastados, personal 

sin uniforme adecuado. 

Dotar al personal de uniformes y equipos 

necesarios para la realización óptima de 

su actividad. 

 

 

RRHH  
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Área Descripción del Problema  Acción Cor rectiva  Responsable /s  

Personal de producción 

y limpieza 

No cuentan con mascarillas, no 

usan guantes. 

Capacitar y dotar al personal de estos 

elementos de seguridad para mantener 

alimentos sanos y personal seguro. 

Gerencia/ RRHH 

Personal de producción   No cuentan con los dispensadores 

de gel, jabón y papel toalla en 

forma permanente, además 

requieren capacitación de su uso. 

Dotar al personal de todos los elementos 

de limpieza e higiene al ingreso a las 

áreas de trabajo, además de capacitarlos 

para el uso adecuado de los mismos, y 

evitar el desperdicio o mal uso. 

RRHH/ Jefes de área. 

Ingreso de personal Existe personal ajeno a las áreas 

de producción que ingresa a las 

mismas sin la debida protección.   

(mascarillas, mandil, cofia.) 

Capacitar al personal sobre las 

restricciones de ingreso a áreas de 

producción, y dotar de los elementos 

necesarios para el ingreso. 

Gerencia/ RRHH 

Personal de Producción, 

Bodegas y recepción. 

Mal manejo del sistema de 

inventarios PEPS, el personal no 

hace uso de éste sistema, se 

daña materia prima y hay 

desperdicio. 

Capacitar el personal en forma continúa 

sobre el sistema de inventarios PEPS, 

manejo de etiquetas, termómetros, 

tiempos de vida útil, manejo de registros y 

realizar las evaluaciones  respectivas. 

 

 

RRHH/ Jefes de área. 
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Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Personal de producción Personal no maneja 

adecuadamente la limpieza e 

higiene personal, corte de uñas, 

cabello, barba etc. 

Capacitar al personal sobre higiene 

personal, realizar controles y revisiones 

periódicas a fin de mantener estos puntos 

controlados 

RRHH 

PROCEDIMIENTOS       

Área  Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Cocinas de producción Espacio y distribución de los 

equipos dentro de la cocina es 

bastante reducido 

Procurar realizar la limpieza en horas 

nocturnas o diurnas para poder limpiar los 

equipos de forma adecuada, poder 

moverlos de su ubicación para evitar los 

depósitos de grasa y comida en rendijas 

que no están vistas. 

Dpto. De Limpieza 

(Stewards). 

Todas las áreas de 

producción 

Las superficies de materiales y 

utensilios en contacto con el 

alimento están bastante 

deterioradas en algunos casos 

(Tablas de picar y algunos 

artículos en madera). 

 

 

Realizar cambio de utensilios en mal 

estado y en madera, asi como de tablas 

de picar y demás elementos. 

RRHH/ Jefes de área. 
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Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Recepción de Materias 

primas. 

Las materias primas ingresan con 

estado de madurez muy alto, y se 

deterioran con rapidez, y se 

ocasionan desperdicios.       Existe 

demora en guardar en los 

congeladores la carne y mariscos 

que ingresan congelados. 

Revisar y actualizar a las necesidades el 

procedimiento de recepción de productos.                  

Dar prioridad al etiquetado de carnes y 

mariscos para que sean guardados en las 

cámaras de forma más rápida. 

Jefes de área 

Personal de producción 

y limpieza 

No hay conocimiento ni aplicación 

adecuada de los procedimientos, 

estos requieren de mejoras y 

actualizaciones, en algunos casos 

la creación de nuevos 

procedimientos. 

Actualizar, mejorar e implementar 

procedimientos para que la producción 

sea más eficiente y segura. 

RRHH/ Jefe de área. 

Personal de Producción, 

Bodegas y recepción. 

No hay manejo del sistema PEPS 

en la mayoría de las áreas de 

producción, produciéndose daño 

de mercadería. 

 

 

 

 

Manejar el etiquetado de PEPS y 

determinar el tiempo de vida útil de los 

productos en las cámaras. 

RRHH/ Jefe de área. 
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Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

 

 

Todas las áreas 

No hay un lugar específico en 

donde todos los registros sean 

guardados en una forma 

centralizada, para que 

eventualmente estén disponibles 

para su uso, cualquiera que este 

sea. 

En el Departamento de RRHH debe 

crearse un depósito de diferentes carpetas 

donde todos los registros deben ser 

entregados en forma diaria por parte de 

los jefes de área. Y así controlar que el 

registro sea real y actual.                                         

Lo mismo sucederá con registros de 

temperatura ambiente y de los alimentos.  

Gerencia/ RRHH/ Jefes de 

área. 

Análisis de agua y 

alimentos 

No se realiza en el hotel análisis 

de alimentos en forma sistemática 

y adecuada para poder mantener 

un manejo adecuado de la 

trazabilidad, tanto en los 

productos que se elaboran en el 

hotel como de los proporcionados 

por proveedores tales como 

embutidos, lácteos, enlatados, etc. 

Crear un Procedimiento que unifique el análisis 

de los alimentos, agua, ambiente, manos de 

los trabajadores, etc. El análisis de los 

alimentos puede hacerse 1 a 2 veces por mes, 

en un laboratorio autorizado. Los resultados 

deben archivarse y dependiendo de los 

resultados se tomara acciones correctivas. Si 

el resultado es positivo en alimentos, agua, 

ambiente etc., Se informará al responsable del 

área y se tomara las acciones pertinentes y se 

volverá a hacer un análisis para controlar si la 

acción realizada haya sido efectiva. 

Gerencia/ RRHH/ Jefes de 

área. 
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Área Descripción del Problema  Acción Correctiva  Responsable /s  

Ingreso de Proveedores 

al área de recepción de 

materia prima 

Los proveedores ingresan a esta 

área sin ninguna protección, y se 

requiere mayor control en la 

calidad y cualidades de los 

producto ingresados. 

Al ingreso del transporte proveedor en 

control de seguridad se debe proveer al 

personal ajeno de mascarillas y cofias 

para asegurar la inocuidad de las zonas 

ya protegidas de contaminación.                                  

Además de brindar el conocimiento 

adecuado del procedimiento del hotel para 

la recepción;  en donde están 

especificadas la calidad, y características 

de los alimentos que ingresa. 

RRHH/ Jefes de área. 

Control de Temperatura 

en los alimentos. 

No hay control de Temperaturas 

durante la producción de los 

alimentos. 

Adecuar el procedimiento, y dotar al 

personal de termómetros de pincho y láser 

para que se pueda controlar las 

temperaturas de los diferentes productos 

durante su manipulación. 

Gerencia/ RRHH/ Jefes de 

área. 
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3.2.3 ACCIONES DESARROLLADAS E IMPLEMENTADAS LUEGO DEL 

DIAGNOSTICO INICIAL 

 
INFRAESTRUCTURA 

 

• Se adecuó esquinas cóncavas, en las aéreas de producción. 

 

• Mesones y estantes mejor adecuados, esquinas circulares en las que 

fue posible en las que no se ubico protectores de silicona.  

 

• Ventilación mejorada en las zonas de exceso de calor, limpieza de 

extractores y adecuación de ventiladores. 

 

• Se adecuó una puerta para separar el sector de recepción y corredores 

hacia áreas administrativas de carnicería, panadería y pastelería. 

 

• POES mejorados: Mantenimiento de equipos e infraestructura física; 

limpieza de equipos de operación. 

 

INSTALACIONES 

 

• Los cables eléctricos expuestos fueron cubiertos con canaleta. 

 

• En los focos descubiertos en las zonas de preparación de alimentos se 

ubicó la debida protección.   

 

• POES mejorados: Mantenimiento instalaciones; control de plagas. 

 

ELABORACIÓN DE LOS ALIMENTOS 

 

• El proceso de recepción de alimentos se lo realiza de mejor forma, se 

controla el estado de madurez de frutas y verduras. 
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• La organización de las cámaras de refrigeración ha mejorado. 

 

• El personal de recepción de insumos y materias primas recibió un curso 

de capacitación externa sobre Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

• Se entregó un nuevo formato para control de descongelamiento de 

carnes y mariscos (ver anexo Nº II) y registros modelo para control de 

temperatura. (ver anexo Nº III, IV). 

 

• Se adecuó un termómetro ambiental en panadería y se adecuo un 

registro para control (ver anexo Nº V). 

 

• POE mejorados: Recepción de alimentos (ver anexo Nº VI); elaboración 

de alimentos en panadería y pastelería; elaboración de alimentos en 

cocina general, bodegas y almacenamiento. 

 

• POE creados: Almacenamiento y porcionamiento de carnes, Cocina de 

personal; liberación de platos; control de temperatura en cámaras de 

refrigeración y congelación. 

 

• POES mejorados: Manejo de desechos líquidos y sólidos. 

 

• POES creados: Control de calidad de los alimentos; control de calidad 

del agua.  

 

PERSONAL 

 

• El personal ya cuenta con uniformes y zapatos nuevos para asegurar 

seguridad en el desarrollo de sus labores. 

 

• POES mejorado: Higiene del personal (ver anexo Nº VII) 
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UTENSILIOS 

 

• Fueron eliminados todos los elementos de madera y fueron 

reemplazados por nuevos de materiales permitidos en la norma. 

 

• POES mejorado: limpieza de utensilios 

 

LIMPIEZA Y ORDEN DE AREAS DE PRODUCCIÓN  

 

• Existe mejora en ciertas áreas de producción en donde la limpieza se 

realiza de mejor manera. 

 

• La frecuencia de limpieza de las escaleras aumentó. 

 

• Se adecuó carteles informativos para limpieza personal y de los sitios de 

trabajo. 

 

• POES mejorados: Limpieza de áreas de trabajo. 

 

3.2.4 DIAGNÓSTICO FINAL 

 
Con base en los resultados obtenidos luego de la aplicación de las acciones 

correctivas se realizó un nuevo diagnóstico para determinar las condiciones 

finales en las que se encontraba el hotel como se detalla en la Tabla Nº 5, 6, 7 

y figura Nº 4 y 5. 

 

Tabla Nº 6.- RESULTADOS DEL DIAGNÓSTICO FINAL DE BPM. 

  

  

 

 
 

 

 

CONDICIONES % 

Cumple 56 

No cumple 44 

TOTAL 100 
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Tabla Nº 5.- DIAGNÓSTICO FINAL DE BPM SEGÚN RO 696 

ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

DE LAS CONDICIONES MÍNIMAS BÁSICAS    

a) El riesgo de contaminación y alteración sea mínimo.             
NO 

Se ha realizado la implementación de algunos 
procesos para poder mejorar las condiciones de 
contaminación. 

b)  Que el diseño y distribución de las áreas permita un 
mantenimiento, limpieza y desinfección apropiada que minimice 
las contaminaciones.             

NO   

c) Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que 
están en contacto con los alimentos, no sean tóxicos y estén 
diseñados para el uso pretendido, fáciles de mantener, limpiar y 
desinfectar.                                  

SI 

Se han eliminado todo tipo de material no permitido 
y desgastado, se cambio gavetas y muebles lo que 
garantiza mayor limpieza y seguridad. 

d) Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso 
y refugio de las mismas. 

SI   

DE LA LOCALIZACIÓN       
a) Los establecimientos donde se procesen, envasen y/o 
distribuyan alimentos serán responsables que su funcionamiento 
esté protegido de focos de insalubridad que representen riesgos 
de contaminación. 
 

NO   
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN  

a) Ofrezca protección contra polvo, materias extrañas, insectos, 
roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior y que 
mantenga las condiciones sanitarias; 

SI   

b) La construcción sea sólida y disponga de espacio suficiente 
para la instalación, operación y mantenimiento de los equipos 
así como para el movimiento del personal y el traslado de 
materiales o alimentos. 

NO 
El espacio sigue siendo reducido para la realización 
de las actividades. 

c) Brinde facilidades para la higiene personal. 
SI   

d) Las áreas internas de producción se deben dividir en zonas 
según el nivel de higiene que requieran y dependiendo de los 
riesgos de contaminación de los alimentos. 

NO 

CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, 
ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS    
  
 
De las áreas: 
a) Las diferentes áreas o ambientes deben ser distribuidos y 
señalizadas siguiendo de preferencia el principio de flujo hacia 
adelante, esto es, desde la recepción de las materias primas 
hasta el despacho el alimento terminado, de tal manera que se 
evite  

SI 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

b) Los ambientes de las áreas críticas, deben permitir un 
apropiado mantenimiento, limpieza, desinfección y 
desinfestación y minimizar las contaminaciones cruzadas por 
corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulación 
de personal. 

SI 

Se cuenta con mayor frecuencia de limpieza en 
escaleras y elevadores, además de implementar 
coches cerrados para el traslado de los postres 
hacia la zona de delicatesen, está dispuesta la 
capacitación específica al personal a cargo de esta 
actividad. 

c) En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos estarán 
ubicados en una área alejada de la planta, la cual será de 
construcción adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en 
buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos. 

SI 

De los pisos, paredes, techos y drenajes:                    
a) Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de 
tal manera que puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse 
limpios y en buenas condiciones. 

NO 
Se realizó algunos cambios de baldosas, pero otras 
necesitan reparación y mantenimiento. 

b) Las cámaras de refrigeración o congelación, deben permitir 
una fácil limpieza, drenaje y condiciones sanitarias. 

SI 

c) Los drenajes del piso deben tener la protección adecuada y 
estar diseñados de forma tal que se permita su limpieza. Donde 
sea requerido, deben tener instalados el sello hidráulico, 
trampas de grasa y sólidos, con fácil acceso para la limpieza; 

SI 
La limpieza y mantenimiento de los drenajes ha 
mejorado y el personal  cumple con lo planificado. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

d) En caso de comunicación al exterior, deben tener sistemas de 
protección a prueba de insectos, roedores, aves y otros animales. 

NO Se sugiere la implementación de cortinas plásticas 
al ingreso a la zona de recepción. 

e) Las áreas en las que los alimentos de mayor riesgo estén 
expuestos, no deben tener puertas de acceso directo desde el 
exterior; cuando el acceso sea necesario se utilizarán sistemas 
de doble puerta, o puertas de doble servicio, de preferencia con 
mecanismos de cierre automático como brazos mecánicos y 
sistemas de protección a prueba de insectos y roedores. 

NO Se realizó la implementación de una puerta que 
divide el área de recepción de mercadería con la 
de producción de esta forma, pero en las zonas de 
producción no hay separación para evitar 
contaminación cruzada. 
 

 De escaleras, elevadores y estructuras complementarias 
(rampas y plataformas):  
a) Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se 
deben ubicar y construir de manera que no causen contaminación 
al alimento o dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza de 
la planta. 

SI 

Se realizó la licitación de una máquina limpiadora a 
vapor para la limpieza de las escaleras y los 
elevadores, y aumenta la frecuencia de su 
limpieza, para así evitar contaminaciones, por el 
doble uso que se le da a los elevadores 
especialmente, hasta la compra de nuevo material 
de recubrimiento. 

b) Deben ser de material durable, fácil de limpiar y mantener. 
NO 

Se requiere cambio de material de recubrimiento 
de ascensores, escaleras. 

c) En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las 
líneas de producción, es necesario que las líneas de producción 
tengan elementos de protección y que las estructuras tengan 
barreras a cada lado para evitar la caída de objetos y materiales 
extraños. 

N/A  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

 En Instalaciones eléctricas y redes de agua:                                                                                 
a) La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser 
abierta y los terminales adosados en paredes o techos. En las 
áreas críticas, debe existir un procedimiento escrito de inspección 
y limpieza; 

SI Las instalaciones eléctricas fueron tapadas con 
bandejas en las zonas de producción. 

b) En caso de no ser posible que esta instalación sea abierta, en 
la medida de lo posible, se evitará la presencia de cables 
colgantes sobre las áreas de manipulación de alimentos; y, 

SI Los cables colgantes fueron removidos en su 
mayoría, pues eran cables de circuitos ya no 
utilizados, y los que no fueron cubiertos con 
bandejas. 

c) Las líneas de flujo (tuberías de agua potable, agua no potable, 
vapor, combustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros se 
identificarán con un color distinto para cada una de ellas, de 
acuerdo a las normas INEN correspondientes y se colocarán 
rótulos con los símbolos respectivos en sitios visibles. 

SI  

Iluminación:  
a) Las áreas tendrán una adecuada iluminación, con luz natural 
siempre que fuera posible, y cuando se necesite luz artificial, ésta 
será lo más semejante a la luz natural para que garantice que el 
trabajo se lleve a cabo eficientemente. 

SI  

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

SI Se ubicó en las áreas donde faltaba las 
protecciones a los focos y lámparas 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Calidad del aire y ventilación: 
a) Se debe disponer de medios adecuados de ventilación 
natural o mecánica, directa o indirecta y adecuado para prevenir 
la condensación del vapor, entrada de polvo y facilitar la 
remoción del calor donde sea viable y requerido. 

 

SI 

Se realizó cambios de filtros y mantenimiento, se 
adecuó la velocidad de flujo de aire. 

b) Los sistemas de ventilación deben ser diseñados y ubicados 
de tal forma que eviten el paso de aire desde un área 
contaminada a un área limpia; donde sea necesario, deben 
permitir el acceso para aplicar un programa de limpieza 
periódica. 

 

SI 

Filtros cambiados, frecuencia de limpieza de los 
mismo aumentó. 

c) Los sistemas de ventilación deben evitar la contaminación del 
alimento con aerosoles, grasas, partículas u otros 
contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos 
del sistema de ventilación, y deben evitar la incorporación de 
olores que puedan afectar la calidad del alimento; donde sea 
requerido, deben permitir el control de la temperatura ambiente 
y humedad relativa. 

 

 

NO 

No se implementa el control de temperatura ni 
humedad de los ambientes que requieren. 

 

d) Las aberturas para circulación del aire deben estar 
protegidas con mallas de material no corrosivo y deben ser 
fácilmente removibles para su limpieza. SI 

Se realizó cambio de rejillas y se dio 
mantenimiento para que el funcionamiento de las 
campanas sea el adecuado.  

e) Cuando la ventilación es inducida por ventiladores o equipos 
acondicionadores de aire, el aire debe ser filtrado y mantener 
una presión positiva en las áreas de producción donde el 
alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire hacia el 
exterior. 

SI 
Se realizó cambio de filtros, adecuación de rejas y 
mejoró la frecuencia de limpieza de las mismas. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

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

SI 
La frecuencia y planificación de cambio de filtros ha 
sido realizada. 

Control de Temperatura y Humedad Ambiental:                     
a) Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y 
humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria para 
asegurar la inocuidad del alimento. 

NO 

Se adquirió un termómetro ambiental para el área 
de panadería, pero se requiere para las demás 
áreas.  

Instalaciones Sanitarias:  
a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, 
duchas y vestuarios, en cantidad suficiente e independientes 
para hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentos de 
seguridad e higiene laboral vigentes. 

SI 

 

b) Ni las áreas de servicios higiénicos, ni las duchas y 
vestidores, pueden tener acceso directo a. las áreas de 
producción. 

SI 
 

c) Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las 
facilidades necesarias, como dispensador de jabón, 
implementos desechables o equipos automáticos para el 
secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados 
para depósito de material usado. 

SI 

 

d) En las zonas de acceso a las áreas críticas de elaboración 
deben instalarse unidades dosificadoras de soluciones 
desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud del 
personal y no constituya un riesgo para la manipulación del 
alimento. 

SI  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse 
permanentemente limpias, ventiladas y con una provisión 
suficiente de materiales. 

SI 
 

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

SI 

 

Suministro de Vapor: 
En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe 
disponer de sistemas de filtros para la retención de partículas, 
antes de que el vapor entre en contacto con el alimento y se 
deben utilizar productos químicos de grado alimenticio para su 
generación. 

SI 

 

 Disposición de desechos Líquidos: 
a) Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual 
o colectivamente, instalaciones o sistemas adecuados para la 
disposición final de aguas negras y efluentes industriales; y, 

SI 

 

b) Los drenajes y sistemas de disposición deben ser diseñados y 
construidos para evitar la contaminación del alimento, del agua o 
las fuentes de agua potable almacenadas en la planta. 
 

SI 

 

Disposición de desechos Sólidos:                                              a) 
Se debe contar con un sistema adecuado de recolección, 
almacenamiento, protección y eliminación de basuras. Esto 
incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida 
identificación para los desechos de sustancias tóxicas. 
 
 

SI 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

b) Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad 
para evitar contaminaciones accidentales o intencionales. NO 

No se ha implementado ningún sistema de 
seguridad en sitios críticos. 

c) Los residuos se removerán frecuentemente de las áreas de 
producción y deben disponerse de manera que se elimine la 
generación de malos olores para que no sean fuente de 
contaminación o refugio de plagas. 

SI 

 

d) Las áreas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las 
de producción y en sitios alejados de la misma. SI  

1. Construidos con materiales tales que sus superficies de 
contacto no transmitan substancias tóxicas, olores ni sabores, ni 
reaccionen con los ingredientes o materiales que intervengan en 
el proceso de fabricación. 

NO 
Existe un plan de cambio general de material y 
utensilios de cocina que no se lleva a cabo aún. 

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no 
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, a menos que 
se tenga la certeza de que su empleo no será una fuente de 
contaminación indeseable y no represente un riesgo físico. 

SI 
Se eliminaron todos los utensilios y elementos en 
madera. 

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS     
3. Sus características técnicas deben ofrecer facilidades para la 
limpieza, desinfección e inspección y deben contar con 
dispositivos para impedir la contaminación del producto por 
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras substancias que se 
requieran para su funcionamiento. 

SI  

4. Cuando se requiera la lubricación de algún equipo o 
instrumento que por razones tecnológicas esté ubicado sobre las 
líneas de producción, se debe utilizar substancias permitidas 
(lubricantes de grado alimenticio). 
 
 

SI  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

5. Todas las superficies en contacto directo con el alimento no 
deben ser recubiertas con pinturas u otro tipo de material 
desprendible que represente un riesgo para la inocuidad del 
alimento. 

SI 

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser construidas 
de manera que faciliten su limpieza. 

SI Los mesones y mesas de trabajo con las esquinas 
dañadas fueron dobladas y recubiertas los filos 
que podían causar lastimaduras. 

7. Las tuberías empleadas para la conducción de materias primas 
y alimentos deben ser de materiales resistentes, inertes, no 
porosos, impermeables y fácilmente desmontables para su 
limpieza. Las tuberías fijas se limpiarán y desinfectarán por 
recirculación de sustancias previstas para este fin. 

N/A  

8. Los equipos se instalarán en forma tal que permitan el flujo 
continuo y racional del material y del personal, minimizando la 
posibilidad de confusión y contaminación. 

SI  

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con 
los alimentos deben ser de materiales que resistan la corrosión y 
las repetidas operaciones de limpieza y desinfección. 

NO  

MONITOREO DE LOS EQUIPOS    
1. La instalación de los equipos debe realizarse de acuerdo a las 
recomendaciones del fabricante. 

SI  

2. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la 
instrumentación adecuada y demás implementos necesarios para 
su operación, control y mantenimiento. Se contará con un sistema 
de calibración que permita asegurar que, tanto los equipos y 
maquinarias como los instrumentos de control proporcionen 
lecturas confiables. 
 

SI  



91 

 

 

ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

El funcionamiento de los equipos considera además lo siguiente: 
que todos los elementos que conforman el equipo y que estén en 
contacto con las materias primas y alimentos en proceso deben 
limpiarse a fin de evitar contaminaciones. 
 

SI  

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACIÓ N 
 

   

PERSONAL    
1. Mantener la higiene y el cuidado personal. SI  
2. Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad 
que le cabe en su función de participar directa e indirectamente 
en la fabricación de un producto. 
 
 

NO Existe plan armado de capacitación continua 
dentro del hotel, pero no entra en práctica y por 
tanto el personal sigo con fallas. 
 

EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓ N     
 
Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un plan 
de capacitación continuo y permanente para todo el personal 
sobre la base de Buenas Prácticas de Manufactura, a fin de 
asegurar su adaptación a las tareas asignadas. Esta capacitación 
está bajo la responsabilidad de la empresa y podrá ser efectuada 
por ésta, o por personas naturales o jurídicas competentes. 
Deben existir programas de entrenamiento específicos, que 
incluyan normas, procedimientos y precauciones a tomar, para el 
personal que labore dentro de las diferentes áreas. 
 
 
 

NO Se crearon, mejoraron e implementaron 
procedimientos para toda la cadena de producción 
desde la recepción hasta la liberación del 
producto.  Pero el personal no está capacitado y 
no cumple los procedimientos creados.  
 

ESTADO DE SALUD  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

1. El personal manipulador de alimentos debe Someterse a un 
reconocimiento médico antes de desempeñar esta función. Así 
mismo, debe realizarse un reconocimiento médico cada vez que 
se considere necesario por razones clínicas y epidemiológicas, 
especialmente después de una ausencia originada por una 
infección que pudiera dejar secuelas capaces de provocar 
contaminaciones de los alimentos que se manipulan. Los 
representantes de la empresa son directamente responsables del 
cumplimiento de esta disposición. 
 
 

SI  

2. La dirección de la empresa debe tomar las medidas necesarias 
para que no se permita manipular los alimentos, directa o 

indirectamente, al personal del que se conozca o se sospeche 
padece de una enfermedad infecciosa susceptible de ser 

transmitida por alimentos, o que presente heridas infectadas, o 
irritaciones cutáneas. 

 

SI  

HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCIÓN      
1. El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados 
a las operaciones a realizar:                                                                   
a) Delantales o vestimenta, que permitan visualizar fácilmente su 
limpieza. 

SI 
Se realizó la entrega de nuevos uniformes para 
todo el personal. 

b) Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, 
gorros, mascarillas, limpios y en buen estado; y, 

NO No hay uso de mascarillas. 

c) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberá ser 
antideslizante e impermeable. 
 

SI Se realizó la licitación para zapatos para el 
personal, se escogió zapatos suaves, 
impermeables resistentes a grasa y jabón, livianos. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

2. Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso 
anterior, deben ser lavables o desechables, prefiriéndose esta 
última condición. La operación de lavado debe hacérsela en un 
lugar apropiado, alejado de las áreas de producción; 
preferiblemente fuera de la fábrica. 

SI  

3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las 
manos con agua y jabón antes de comenzar el trabajo, cada vez 
que salga y regrese al área asignada, cada vez que use los 
servicios sanitarios y después de manipular cualquier material u 
objeto que pudiese representar un riesgo de contaminación para 
el alimento. El uso de guantes no exime al personal de la 
obligación de lavarse las manos. 
 

NO 

Los planes de capacitación con los que cuenta el 
dep. De RRHH debe ponerlos en práctica lo más 
pronto posible. Para el mejor aprovechamiento de 
los recurso con os que se cuenta para evitar la 
contaminación de los alimentos. 

4. Es obligatorio realizar la desinfección de las manos cuando los 
riesgos asociados con la etapa del proceso así lo justifique. NO 

Implementación urgente de capacitaciones para el 
personal. 

COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL      
1. El personal que labora en las áreas de proceso, envase, 
empaque y almacenamiento debe acatar las normas establecidas 
que señalan la prohibición de fumar y consumir alimentos o 
bebidas en estas áreas. 

SI  

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente 
mediante malla, gorro u otro medio efectivo para ello; debe tener 
uñas cortas y sin esmalte; no deberá portar joyas o bisutería; 
debe laborar sin maquillaje, así como barba y bigotes al 
descubierto durante la jornada de trabajo.          En caso de llevar 
barba o bigote o patillas anchas debe usar protector de boca y 
barba según sea el caso; Estas disposiciones deben enfatizar en 
especial al personal que realiza tareas de manipulación y envase 
de alimentos.                                     

NO No se implementa el uso adecuado de mascarillas 
especialmente en las zonas de riesgo donde los 
alimentos no son cocidos, Cocina fría y decoración 
de postres. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Debe existir un mecanismo que impida el acceso de personas 
extrañas a las áreas de procesamiento, sin la debida protección y 
precauciones. 

SI La instalación de la puerta evita el ingreso sin la 
vestimenta adecuada de cualquier persona ajena a 
la zona de producción, implementada además por 
un sistema de control electrónico, con tarjeta, 
usado especialmente en horas de baja circulación. 

 Debe existir un sistema de señalización y normas de seguridad, 
ubicados en sitios visibles para conocimiento del personal de la 
planta y personal ajeno a ella. 

SI  

 Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el 
área de fabricación, elaboración manipulación de alimentos, 
deben proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones 
señaladas en los artículos precedentes. 

SI Con la puerta, se ha logrado que personal extraño 
a la zona tenga que tomar las debidas medidas 
para su ingreso y de estar cerrado, ponerse en 
contacto con algún personal del área para 
ingresar, pero no todo el personal lo cumple. 

MATERIAS E INSUMOS     
No se aceptarán materias primas e ingredientes que contengan 
parásitos, microorganismos patógenos, sustancias tóxicas (tales 
como, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas), ni 
materias primas en estado de descomposición o extrañas y cuya 
contaminación no pueda reducirse a niveles aceptables mediante 
la operación de tecnologías conocidas para las operaciones 
usuales de preparación. 

NO Existe la planificación por parte del departamento 
médico de iniciar estos controles, pero aún no son 
implementadas. 

 

Las materias primas e insumos deben someterse a inspección y 
control antes de ser utilizados en la línea de fabricación. Deben 
estar disponibles hojas de especificaciones que indiquen los 
niveles aceptables de calidad para uso en los procesos de 
fabricación 

NO 

Se mejoraron los procedimientos pero no se ha 
dado la difusión al personal para su cumplimiento. 

La recepción de materias primas e insumos debe realizarse en 
condiciones de manera que eviten su contaminación, alteración de su 
composición y daños físicos. Las zonas de recepción y almacenamiento 
estarán separadas de las que se destinan a elaboración o envasado. 

NO El sistema de recepción no maneja control de T y 
estado del transporte, y no hay supervisión del estado 
de algunos productos no es la mejor. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

 Las materias primas e insumos deberán almacenarse en 
condiciones que impidan el deterioro, eviten la contaminación y 
reduzcan al mínimo su daño o alteración; además deben 
someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de rotación 
periódica. 

NO 

A pesar del etiquetado del procedimiento, no se 
cumple el sistema PEPS. 

Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las 
materias primas e insumos deben ser de materiales no 
susceptibles al deterioro o que desprendan substancias que 
causen alteraciones o contaminaciones. 

SI  

 En los procesos que requieran ingresar ingredientes en áreas 
susceptibles de contaminación con riesgo de afectar la inocuidad 
del alimento, debe existir un procedimiento para su ingreso 
dirigido a prevenir la contaminación. 

NO 

Existe el proceso escrito, pero se requiere de 
Capacitación. 

 Las materias primas e insumos conservados por congelación que 
requieran ser descongeladas previo al uso, se deberían 
descongelar bajo condiciones controladas adecuadas (tiempo, 
temperatura, otros) para evitar desarrollo de microorganismos. 
Cuando exista riesgo microbiológico, las materias primas e 
insumos descongelados no podrán ser re congeladas. NO 

Se sigue repitiendo el mal descongelamiento de 
carnes, etc. No se asigna un lugar para en 
refrigeración realizar el proceso de descongelación 
y no hay control ni registro de temperaturas de 
descongelación. 

 Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto 
final, no rebasarán los límites establecidos en base a los límites 
establecidos en el Codex Alimentario, o normativa internacional 
equivalente o normativa nacional. 

SI  

AGUA    
 Como Insumo:                      
a) Sólo se podrá utilizar agua potabilizada de acuerdo a normas 
nacionales o internacionales; y, 

SI  

b) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o tratada de 
acuerdo a normas nacionales o internacionales. 

SI  
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

De los equipos:                                                                           a) 
El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o 
equipos y objetos que entran en contacto directo con el alimento 
debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a normas nacionales o 
internacionales; y, 
 

SI  

b) El agua que ha sido recuperada de la elaboración de alimentos 
por procesos como evaporación o desecación y otros pueden ser 
reutilizada, siempre y cuando no se contamine en el proceso de 
recuperación y se demuestre su aptitud de uso. 

SI  

OPERACIONES DE PRODUCCIÓN     
La organización de la producción debe ser concebida de tal 
manera que. El alimento fabricado cumpla con las normas 
establecidas en las especificaciones correspondientes; que el 
conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen 
correctamente y que se evite toda omisión, contaminación, error o 
confusión en el transcurso de las diversas operaciones. 
 

NO 

Falta capacitación y programas de mantenimiento 
y Limpieza, para el uso de paños, utensilios etc.  

La elaboración de un alimento debe efectuarse según 
procedimientos validados, en locales apropiados, con áreas y 
equipos limpios y adecuados, con personal competente, con 
materias primas y materiales conforme a las especificaciones, 
según criterios definidos, registrando en el documento de 
fabricación todas las operaciones efectuadas, incluidos los puntos 
críticos de control donde fuere el caso, así como las 
observaciones y advertencias. 
 

NO 

Falta capacitación para llenado de registros, 
nociones de porque se lo hace y cumplir los 
procedimientos creados y mejorados. 

 Condiciones Ambientales:                                                             
1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en estas 
áreas. 

NO 
Falta capacitación para manejar ordenadamente 
los procedimientos creados y mejorados. 
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ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfección, 
deben ser aquellas aprobadas para su uso en áreas, equipos y 
utensilios donde se procesen alimentos destinados al consumo 
humano. 

SI  

3. Los procedimientos de limpieza y desinfección deben ser 
validados periódicamente. 

NO Se ha realizado mejorado en el control de registros 
pero aun hay fallas. 
 

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con 
bordes redondeados, de material impermeable, inalterable e 
inoxidable, de tal manera que permita su fácil limpieza. 

SI Se realizó el mantenimiento y adecuación de 
mesones para evitar los daños.  
 

Antes de emprender la fabricación de un lote debe verificarse que 
1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del área 
según procedimientos establecidos y que la operación haya sido 
confirmada y mantener el registro de las inspecciones. 

SI La frecuencia de limpieza ha aumentado en las 
zonas de producción  

 
2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la 
fabricación estén disponibles. 

NO Siguen los registros sin un orden ubicados en cada 
departamento sin supervisión y control global en el 

hotel. 

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como 
temperatura, humedad, ventilación. 

NO No hay medidor para controlar 

4. Que los aparatos de control estén en buen estado de 
funcionamiento; se registrarán estos controles así como la 
calibración de los equipos de control. 

NO No hay medidores de control, el control de cocción 
de alimentos, etc se hace en base a tiempos no ha 
temperaturas. 

Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o tóxicas 
deben ser manipuladas tomando precauciones particulares, 
definidas en los procedimientos de fabricación. 

SI  

En todo momento de la fabricación el nombre del alimento, 
número de lote, y la fecha de elaboración, deben ser identificadas 
por medio de etiquetas u otro medio. 

NO No hay capacitación ni control del cumplimiento de 
estos procedimientos al personal de producción. 



98 

 

 

ITEM 

SI CUMPLE  
NO CUMPLE  
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

El proceso de fabricación debe estar descrito claramente en un 
documento donde se precisen todos los pasos a seguir de 
manera secuencial (llenado, envasado, etiquetado, empaque, 
otros), indicando además controles a efectuarse durante las 
operaciones y los límites establecidos en cada caso. 

NO 

Los procedimientos existen y están identificados 
por parte de los jefes de área, pero la capacitación 
y la instrucción del personal falta en gran cantidad. 
 

Se debe dar énfasis al control de las condiciones de operación 
necesarias para reducir el crecimiento potencial de 
microorganismos, verificando, cuando la clase de proceso y la 
naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo, 
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presión y 
velocidad de flujo; también es necesario, donde sea requerido, 
controlar las condiciones de fabricación tales como congelación, 
deshidratación, tratamiento térmico, acidificación y refrigeración 
para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de 
temperatura y otros factores no contribuyan a la 
descomposición o contaminación del alimento. 

NO 

El departamento médico tiene un plan para 
desarrollar este punto. 
 

Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requieran, se 
deben tomar las medidas efectivas para proteger el alimento de 
la contaminación por metales u otros materiales extraños, 
instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o 
cualquier otro método apropiado. 
 

N/A 

 

Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas 
tomadas cuando se detecte cualquier anormalidad durante el 
proceso de fabricación. 

SI 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Donde los procesos y la naturaleza de los alimentos lo 
requieran e intervenga el aire o gases como un medio de 
transporte o de conservación, se deben tomar todas las 
medidas de prevención para que estos gases y aire no se 
conviertan en focos de contaminación o sean vehículos de 
contaminaciones cruzadas. 

SI 

 

El llenado o envasado de un producto debe efectuarse 
rápidamente, a fin de evitar deterioros o contaminaciones que 
afecten su calidad. 

N/A 

 

Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones 
técnicas de producción, podrán reprocesarse o utilizarse en 
Otros procesos, siempre y cuando se garantice su inocuidad; de 
lo contrario deben ser destruidos o desnaturalizados 
irreversiblemente. 

SI 

 

Los registros de control de la producción y distribución, deben 
ser mantenidos por un período mínimo equivalente al de la vida 
útil del producto. 

NO 

Se requiere mayor presión y capacitación para 
seguimiento de los procesos. 

 
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO  

 
  

Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y 
empaquetados de conformidad con las normas técnicas y 
reglamentación respectiva. 

N/A 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

El diseño y los materiales de envasado deben ofrecer una 
protección adecuada de los alimentos para reducir al mínimo la 
contaminación, evitar daños y permitir un etiquetado de 
conformidad con las normas técnicas respectivas. Cuando se 
utilizan materiales o gases para el envasado, éstos no deben 
ser tóxicos ni representar una amenaza para la inocuidad y la 
aptitud de los alimentos en las condiciones de almacenamiento 
y uso especificadas. 

N/A 

 

En caso de que las características de los envases permitan su 
reutilización, será indispensable lavarlos y esterilizarlos de 
manera que se restablezcan las características originales, 
mediante una operación adecuada y correctamente 
inspeccionada, a fin de eliminar los envases defectuosos. 

SI  

Cuando se trate de material de vidrio, deben existir 
procedimientos establecidos para que cuando ocurran roturas 
en la línea, se asegure que los trozos de vidrio no contaminen a 
los recipientes adyacentes. 

SI  

Los tanques o depósitos para el transporte de alimentos a 
granel serán diseñados y construidos de acuerdo con las 
normas técnicas respectivas, tendrán una superficie que no 
favorezca la acumulación de suciedad y den origen a 
fermentaciones, descomposiciones o cambios en el producto. 

SI  
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una 
identificación codificada que permita conocer el número de lote, 
la fecha de producción y la identificación del fabricante a más 
de las informaciones adicionales que correspondan, según la 
norma técnica de rotulado. 

N/A  

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado 
deben verificarse y registrarse:                                                        
1. La limpieza e higiene del área a ser utilizada para este fin. 

N/A  

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los 
materiales de envasado y acondicionamiento, conforme a las 
instrucciones escritas al respecto. 

N/A  

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente 
limpios y desinfectados, si es el caso. 

SI  

Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, 
deben estar separados e identificados convenientemente. 

N/A  

Las cajas múltiples de embalaje de los alimentos terminados, 
podrán ser colocadas sobre plataformas o paletas que permitan 
su retiro del área de empaque hacia el área de cuarentena o al 
almacén de alimentos terminados evitando la contaminación. 

N/A  

El personal debe ser particularmente entrenado sobre los 
riesgos de errores inherentes a las operaciones de empaque. 

N/A  

Cuando se requiera, con el fin de impedir que las partículas del 
embalaje contaminen los alimentos, las operaciones de llenado 
y empaque deben efectuarse en áreas separadas. 

N/A  
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCI ÓN, TRANSPORTE Y 
COMERCIALIZACIÓN 

   

Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos 
terminados deben mantenerse en condiciones higiénicas y 
ambientales apropiadas para evitar la descomposición o 
contaminación posterior de los alimentos envasados y 
empaquetados. 

NO 

Capacitar sobre Sistema PEPS y aplicar método de 
etiquetado y fechado. 

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los 
almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados 
deben incluir mecanismos para el control de temperatura y 
humedad que asegure la conservación de los mismos; también 
debe incluir un programa sanitario que contemple un plan de 
limpieza, higiene y un adecuado control de plagas. 

NO 

Capacitar sobre procedimientos su función y 
responsabilidades. 

Para la colocación de los alimentos deben utilizarse estantes o 
tarimas ubicadas a una altura que evite el contacto directo con 
el piso. 

NO Capacitar al personal, vigilar el cumplimiento de 
procedimientos y evaluar las actividades en forma 
continua. 

Los alimentos serán almacenados de manera que faciliten el 
libre ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del 
local. 

SI  

En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del 
fabricante, se utilizarán métodos apropiados para identificar las 
condiciones del alimento: cuarentena, aprobado. 
 
 
 

NO Realizar una programación para capacitación al 
proveedor, control al ingreso de cada materia prima 
y análisis de laboratorio de los alimentos para 
garantizar la seguridad de materias primas e 
insumos que ingresan al hotel. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de 
refrigeración o congelación, su almacenamiento se debe realizar 
de acuerdo a las condiciones de temperatura humedad y 
circulación de aire que necesita cada alimento. 

NO Se requiere de una capacitación y difusión continua 
y permanente del procedimiento de congelado y 
descongelado, además de las adecuaciones de 
infraestructura necesarias para este fin. 

El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes 
condiciones:                                                                                 
1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados 
manteniendo, cuando se requiera, las condiciones higiénico - 
sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la 
conservación de la calidad del producto. 

NO 

Existe plan en el departamento de Mantenimiento 
para la adecuación del medio de transporte. 

2. Los vehículos destinados al transporte de alimentos y 
materias primas serán adecuados a la naturaleza del alimento y 
construidos con materiales apropiados y de tal forma que 
protejan al alimento de contaminación y efecto del clima. 

NO Se requiere de mayores exigencias y control en el 
transporte de los alimentos por parte de los 
proveedores. 

3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren 
conservarse en refrigeración o congelación, los medios de 
transporte deben poseer esta condición. 

NO Se debe adecuar el medio de transporte de los 
alimentos para servicio de catering de forma 
inmediata. 

4. El área del vehículo que almacena y transporta alimentos 
debe ser de material de fácil limpieza, y deberá evitar 
contaminaciones o alteraciones del alimento. 

NO Adecuar el vehículo para este uso y capacitar tanto 
al chofer como a los operarios. 
 

5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias 
consideradas tóxicas, peligrosas o que por sus características 
puedan significar un riesgo de contaminación o alteración de los 
alimentos. 
 
 
 

SI  
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

6. La empresa y distribuidor deben revisar los vehículos antes 
de cargar los alimentos con el fin de asegurar que se 
encuentren en buenas condiciones sanitarias. 
 
 
 

SI  

7. El propietario o el representante legal de la unidad de 
transporte, es el responsable del mantenimiento de las 
condiciones exigidas por el alimento durante su transporte. 
 

SI  

 La comercialización o expendio de alimentos deberá realizarse 
en condiciones que garanticen la conservación y protección de 
los mismos, para ello: 1. Se dispondrá de vitrinas, estantes o 
muebles de fácil limpieza. 
 

NO Sigue alimento expuesto a polvo y ambiente en el 
delicatesen. 
 

2. Se dispondrá de los equipos necesarios para la conservación, 
como neveras y congeladores adecuados, para aquellos 
alimentos que requieran condiciones especiales de refrigeración 
o congelación. 
 

SI  

3. El propietario o representante legal del establecimiento de 
comercialización, es el responsable en el mantenimiento de las 
condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su 
conservación. 
 
 

SI  

GARANTIA DE CALIDAD                               D EL 
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE  
CALIDAD 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

Todas las operaciones de fabricación, procesamiento, 
envasado, almacenamiento y distribución de los alimentos 
deben estar sujetas a los controles de calidad apropiados. Los 
procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables 
y reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que 
no represente riesgo para la salud. Estos controles variarán 
dependiendo de la naturaleza del alimento y deberán rechazar 
todo alimento que no sea apto para el consumo humano. 

NO 

Existen procedimientos creados, mejorados que 
requieren de la implementación urgente para 
garantizar por completo la inocuidad de los 
alimentos en el hotel elaborados. 

Todas las fábricas de alimentos deben contar con un sistema de 
control y aseguramiento de la inocuidad, el cual debe ser 
esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas de 
procesamiento del alimento, desde la recepción de materias 
primas e insumos hasta la distribución de alimentos terminados. 

NO 

  

El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como mínimo, 
considerar los siguientes aspectos:                                            1. 
Especificaciones sobre las materias primas y alimentos 
terminados. Las especificaciones definen completamente la 
calidad de todos los alimentos y de todas las materias primas 
con los cuales son elaborados y deben incluir criterios claros 
para su aceptación, liberación o retención y rechazo. 

NO El procedimiento esta creado más no se lo ha 
implementado. 

2. Documentación sobre la planta, equipos y procesos. NO Los procedimientos han sido mejorados pero falta 
capacitación y control de los mismos, inducción al 
nuevo personal, etc. 

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se 
describan los detalles esenciales de equipos, procesos y 
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, así como el 
sistema almacenamiento y distribución, métodos y procedimientos 
de laboratorio; es decir que estos documentos deben cubrir todos 
los factores que puedan afectar la inocuidad de los alimentos. 

NO Capacitar al personal sobre la responsabilidad de 
registros. 
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, 
especificaciones y métodos de ensayo deberán ser reconocidos 
oficialmente o normados, con el fin de garantizar o asegurar que 
los resultados sean confiables. 

NO Se tiene dentro del departamento médico un plan 
de acción para el control de alimentos a nivel 
microbiológico. 

En caso de adoptarse el Sistema HACCP, para asegurar la 
inocuidad de los alimentos, la empresa deberá implantarlo, 
aplicando las BPM como pre requisito. 

NO  

Todas las fábricas que procesen, elaboren o envasen alimentos, 
deben disponer de un laboratorio de pruebas y ensayos de 
control de calidad el cual puede ser propio o externo acreditado. 

NO Poner en marcha el plan de control de alimentos a 
través de un laboratorio acreditado. 
 

Se llevará un registro individual escrito correspondiente a la 
limpieza, calibración y mantenimiento preventivo de cada equipo 
o instrumento. 

SI  

Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la 
naturaleza del alimento, al igual que la necesidad o no del 
proceso de desinfección y para su fácil operación y verificación 
se debe: 
 
1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los 
agentes y sustancias utilizadas, así como las concentraciones o 
forma de uso y los equipos e implementos requeridos para 
efectuar las operaciones. También debe incluir la periodicidad 
de limpieza y desinfección. 

SI   

2. En caso de requerirse desinfección se deben definir los 
agentes y sustancias así como las concentraciones, formas de 
uso, eliminación y tiempos de acción del tratamiento para 
garantizar la efectividad de la operación. 
 
 

SI  
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ITEM 

SI CUMPLE 
NO CUMPLE 
NO APLICA 

OBSERVACIONES 

3. También se deben registrar las inspecciones de verificación 
después de la limpieza y desinfección así como la validación de 
estos procedimientos. 

NO Implementar controles y chequeos diarios, llenado 
diario. 

Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control 
de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves y otras 
que deberán ser objeto de un programa de control específico, 
para lo cual se debe observar lo siguiente: 
 
1. El control puede ser realizado directamente por la empresa o 
mediante un servicio tercerizado especializado en esta 
actividad. 

SI  

2. Independientemente de quien haga el control, la empresa es 
la responsable por las medidas preventivas para que, durante 
este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los 
alimentos. 

NO Falta Capacitación al personal. 

 

3. Por principio, no se deben realizar actividades de control de 
roedores con agentes químicos dentro de las instalaciones de 
producción, envase, transporte y distribución de alimentos; sólo 
se usarán métodos físicos dentro de estas áreas. Fuera de 
ellas, se podrán usar métodos químicos, tomando todas las 
medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control 
sobre los agentes usados. 

SI  
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Figura Nº 4.- DIAGNÓSTICO FINAL 
 

En donde se refleja un cumplimiento del 56% y un incumplimiento del 44% por 

lo cual el mejoramiento en relación a la aplicación y manejo de Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM) es de aproximadamente un 13%, y es con 

base en estos resultados que se realizó el plan de implementación de BPM, 

además del presupuesto estimado para la adecuación y posibles mejoras del 

plan elaborado. 

 

En la tabla Nº 7 y figura Nº 5 se detalla los resultados en relación a 

infraestructura, instalaciones, insumos, elaboración de los alimentos, personal, 

equipos y utensilios, transporte y almacenamiento, y control de calidad. 

 

Se observa un mejoramiento en los parámetros relacionados con 

infraestructura, instalaciones, elaboración de alimentos, personal, equipos y 

utensilios, los cuales se encuentran en o sobre el 50% de cumplimiento; 

mientras que insumos, transporte y almacenamiento y control de calidad 

mantienen un incumplimiento mayor al 50%.  
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Tabla Nº 7.- RESULTADOS DE EVALUACIÓN FINAL DE BPM 

 

 

PARÁMETRO  

 

% CUMPLE  

 

% NO CUMPLE  

INFRAESTRUCTURA 50 50 

INSTALACIONES 83 17 

INSUMOS 25 75 

ELABORACIÓN DE 

ALIMENTOS 
61 39 

PERSONAL 63 37 

EQUIPOS Y 

UTENSILIOS 
75 25 

TRANSPORTE Y 

ALMACENAMIENTO 
37 63 

CONTROL DE 

CALIDAD 
40 60 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura Nº 5.- RESULTADOS DE EVALUACIÓN FINAL DE BPM 
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3.3 PLAN DE IMPLEMENTACIÓN  DE BUENAS PRÁCTICAS 

DE MANUFACTURA Y PRESUPUESTO PARA 

APLICACIÓN  

 

El plan de implementación de Buenas Prácticas de Manufactura se elaboró con 

base a los resultados obtenidos en el diagnóstico final, con el cual teniendo las 

condiciones actuales del hotel se pudo determinar el presupuesto y las 

actividades a realizar para cumplir al 100% con el reglamento de BPM como se 

explica en la tabla Nº 8. 

 

El presupuesto que se estimó para la aplicación de las BPM es de 6822,00 

dólares, de los cuales el equipamiento de las instalaciones como vitrinas, 

cortinas, termómetros ambientales, utensilios para elaboración de alimentos de 

orden industrial, entre otros, son los rubros más costosos, además de la 

compra permanente de elementos para uso del personal como mascarillas, 

guantes, gorras, que deben ser ubicados en el gasto mensual y corriente del 

hotel,  y mantener en el presupuesto anual del hotel la aplicación de 

capacitaciones y evaluaciones continuas al personal. 

 

Además, cabe recalcar el hotel debe realizar y mantener un mejoramiento 

continuo de las Buenas Prácticas de Manufactura y para ello tomar en cuenta 

este rubro en el presupuesto anual de gastos pues no son costos a largo plazo 

si no parte de todo el programa de control de la calidad de los alimentos. 

 

 

 

 

 

 



111 

 

 

Tabla Nº 8.- PLAN DE IMPLEMENTACIÓN DE BPM Y PRESUPUESTO  

INFRAESTRUCTURA     FINANCIAMIENTO  TOTAL 

Área  Descripción del 
Problema Acción Correctiva  Responsable  SI NO  Presupuesto  PRESUPUESTO 

 Cocina Caliente, 
sector de lavado, 
Recepción, Panadería, 
Pastelería,  

corredores, 
paredes y pisos 
desgastados, 
rotos, sucios, y 
presentan foco de 
contaminación 

Realizar en cambio 
y/o arreglo de las 
baldosas de 
paredes y pisos en 
general. Mantenimiento  X   

Baldosas 29 
dólares/ m2  
$145 USA 145.00 

Todas las áreas de 
producción 

las áreas deben 
estar debidamente 
separadas unas 
de otras 
dependiendo del 
nivel de 
contaminación 

Ubicación de 
cortinas plásticas 
(tipo cámaras de 
refrigeración), al 
ingreso de cada 
área, para así 
aislarlas unas de 
otras. Mantenimiento  X   

Rollos de 90m. 
Con un ancho 
de 20cm 347.00 

Recepción de 
productos. 

Son lugares que 
tiene contacto 
directo al exterior, 
y debe cubrirse de 
contaminación de 
polvo, etc. 

En la entrada a 
recepción ubicar 
cortinas para 
separación de áreas 
entre proveedores y 
el ingreso de los 
alimentos. Mantenimiento  X     220.00 

Delicatesen 

Son lugares que 
tiene contacto 
directo al exterior, 
y debe cubrirse de 
contaminación de 
polvo, etc. 

Ubicar los alimentos 
a la vista del cliente 
en vitrinas de vidrio 
y mantener cerradas 
para evitar la 
contaminación. Mantenimiento  X   $ 1000USA 1000.00 
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INFRAESTRUCTURA     FINANCIAMIENTO  TOTAL 

Área  Descripción del 
Problema Acción Correctiva  Responsable  SI NO  Presupuesto  PRESUPUESTO 

Escaleras y elevador 

Material de 
recubrimiento 
necesita ser 
cambiado, en su 
totalidad, retiene 
polvo y suciedad. 

Cambiar los 
recubrimientos, 
como prioridad el de 
los elevadores. Mantenimiento  

X  
recubrimiento 
plástico 90 
dólares /m2 $ 
360 USA 360.00 

Control de 
Temperatura ambiente 
en todas las áreas. 

No hay control de 
la temperatura 
ambiente en las 
zonas de 
producción y 
recepción de 
alimentos. 

Adquirir 
termómetros 
ambientales para 
control de la 
temperatura en 
todas las zonas de 
producción y llevar 
registros. 

RRHH / 
Mantenimiento. 

X  
Unidad $50 por 
5 termómetros 
$ 250 USA 250.00 

Descongelación de 
Productos cárnicos y 
mariscos 

El proceso se lo 
realiza en 
corredores de 
producción sin 
control de 
Temperatura, que 
genera riesgo de 
desarrollo 
microbiano 

Construir en el 
cuarto frío de 
lácteos un área 
designada a 
descongelamiento 
de carnes, por 
motivos de espacio 
es imposible otra 
cámara, puede ser 
con cortinas 
plásticas o división 
en construcción, con 
control de 
temperatura. 
 

Mantenimiento / 
Jefes de área  

X  
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INFRAESTRUCTURA    FINANCIAMIENTO  TOTAL 

Área  Descripción del 
Problema Acción Correctiva  Responsable  SI NO  Presupuesto  PRESUPUESTO 

Vehículos de 
transporte para 
servicio de Catering 

El vehículo con el 
que cuenta el 
hotel para realizar 
los servicios de 
catering no está 
equipado de forma 
correcta, no 
cuenta con las 
condiciones 
mínimas de 
temperatura tanto 
en caliente como 
en frío como para 
garantizar no 
entran en zona de 
riesgo. 

Existe en el Dpto. 
De mantenimiento el 
plan de adecuación 
del vehículo para 
garantizar la 
inocuidad de los 
alimentos, ponerlo 
en marcha lo más 
pronto posible. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Gerencia / 
Mantenimiento 

  

X 
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PERSONAL       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción del 
Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuest
o  

PRESUPUESTO 

Todas las áreas Hay problemas 
de contaminación 
cruzada por 
lavado y 
desinfección de 
los alimentos 

Capacitación al 
personal en todos 
los procedimientos  
ya mejorados y 
creados.                                         
Realizar 
evaluaciones 
anuales.         Y en 
base a estos 
parámetros crear un 
manual de calidad 
interno, que incluya 
manejo de 
registros, control de 
Temperaturas, 
congelación, 
descongelación y 
manipulación de los 
alimentos. 

 

 

 

Gerencia / 
RRHH /  Jefes 
de área. 

X 
 

$ 50 USA/ 
capacitación 

150.00 
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PERSONAL    FINANCIAMIENTO  TOTAL 

Área Descripción del 
Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuest
o  

PRESUPUESTO 

Todas las áreas Falta limpieza de 
paños, utensilios, 
tablas, mesones, 
estantes. 

Capacitar al 
personal sobre la 
importancia de la 
limpieza de los 
elementos de 
trabajo, llevar 
controles y realizar 
auditorías 
mensuales de las 
condiciones de 
cada área y en 
base a eso crear 
cuadros de 
evaluación y control 

RRHH / 
Producción 

X 
 

$ 50 USA/ 
capacitación 

50.00 

Todo el personal del 
Hotel 

Desconocimiento 
de BPM. 

Capacitar a todo el 
personal del hotel 
sobre el proceso de 
BPM. 

RRHH 

X 
 

$ 50 USA/ 
capacitación 

50.00 

Área de Recepción 
de Productos/ 
Producción 

Procedimiento no 
está siendo 
realizado en 
forma correcta, 
hay deterioro de 

Capacitar a todo el 
personal sobre 
sistema PEPS, su 
utilidad, el manejo 
de etiquetas, 

RRHH/ Jefes 
de área. 

X 
 

$ 70 USA/ 
capacitación 

140.00 
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producto de 
forma muy 
temprana, falta 
limpieza, y 
sistema PEPS 

manejo de 
termómetros 
ambientales y los 
designados para los 
alimentos, registros 
diarios y control de 
su cumplimiento. 

PERSONAL       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción del 
Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuest
o  

PRESUPUESTO 

Control y Seguridad / 
Recepción de 
productos. 

Problemas de 
ingreso sin 
protección de 
proveedores a la 
entrega de 
mercadería. 

Capacitar al 
personal de estas 
áreas para evitar 
contaminación a 
lugares más 
sensibles. 

RRHH   

X 
 

$ 50 USA/ 
capacitación 

50.00 

Personal de 
producción 

Manejo y limpieza 
de utensilios de 
cocina 

Capacitar al 
personal sobre 
limpieza e higiene 
de estos utensilios, 
uso de cloro y 
tiempos de 
desinfección. 

 

Jefes de área. 

X 
 

$ 50 USA/ 
capacitación 

100.00 
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PERSONAL       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción del 
Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuest
o  

PRESUPUESTO 

Personal de 
Producción y 
Recepción  

No hay uso de 
mascarillas en 
ninguna zona de 
producción, el 
ingreso de 
proveedores, 
recepción de 
mercadería, ni 
personal 
administrativo.                        
El uso de guantes 
es estricto en las 
zonas que se ha 
considerado y no 
hacen. 

Capacitar y Proveer 
al personal de toda 
índole que ingrese 
total o parcialmente 
a las zonas de 
producción de 
mascarillas, 
guantes, cofias etc. 

RRHH / Jefes 
de área. 

X 
 

$ 50 USA/ 
capacitación 

50.00 

Personal de 
producción 

Personal no lava 
sus manos de 
forma adecuada 
antes, durante y 
después de su 
actividad. 

Capacitar al 
personal y además 
garantizar la 
existencia de gel de 
manos, jabón y 
agua caliente para 
que su uso sea el 
adecuado. 

Gerencia / 
RRHH / Jefes 
de área. 

X 
 

alcohol en 
gel: bidón 5 
litros $30 
USA                           
Capacitación
$100 USA 

250.00 
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PERSONAL       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción del 
Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuest
o  

PRESUPUESTO 

Personal de 
producción 

Personal no 
maneja 
adecuadamente 
la limpieza e 
higiene personal, 
corte de uñas, 
cabello, barba 
etc. 

Capacitar al 
personal sobre 
higiene personal, 
realizar controles y 
revisiones 
periódicas a fin de 
mantener estos 
puntos controlados 

RRHH 

X 
 

$ 50 USA/ 
capacitación 

50.00 

Personal de 
Limpieza (stewards) 

El personal no 
recibe la 
capacitación 
necesaria, y su 
trabajo no es el 
mejor. 

Al personal que 
ingresa a realizar 
labores de limpieza 
es importante 
brindarle una 
capacitación inicial 
y otra a lo largo de 
sus labores durante 
el primer mes, en 
donde el personal 
más antiguo en esta 
labor deberá guiar y 
así control personal 
nuevo y personal ya 
capacitado.          

Jefe de área de 
Limpieza 

 
X 
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PROCEDIMIENTOS       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción 
del Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuesto  PRESUPUESTO 

Área de Recepción de 
Productos 

Ingreso de 
alimentos en 
mal estado o 
estado de 
madurez muy 
avanzado, 
control del 
ingreso de los 
mismos, 
Temperatura 
de carnes, 
limpieza de 
bandejas de 
recepción 

Revisar el 
procedimiento ya 
mejorado, ponerlo en 
práctica, con la 
capacitación al 
personal del hotel y 
si es necesario 
brindar charlas a los 
proveedores sobre 
los requerimientos 
específicos del 
estado y condiciones 
de los productos. 

RRHH / Jefes 
de área. 

 
X 

    

Áreas de producción/ 
elevadores y 
escaleras de acceso a 
dichas zonas.  

Problemas de 
Espacio para 
labores de 
limpieza de las 
zonas de 
producción  

Mejorar la 
organización de 
horarios para 
limpieza específica, 
puesto que en 
infraestructura es 
imposible aumentar 
espacio.  

RRHH / Jefes 
de área. 

 
X 
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PROCEDIMIENTOS       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción 
del Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuesto  PRESUPUESTO 

Ingreso de 
proveedores a la zona 
de recepción de 
productos. 

No hay control 
de ingreso de 
los 
proveedores 

Al ingreso del 
transporte proveedor 
en control de 
seguridad se debe 
proveer al personal 
ajeno de mascarillas 
y cofias para 
asegurar la inocuidad 
de las zonas ya 
protegidas de 
contaminación. 

RRHH / Jefes 
de área. 

X 
 

Mascarillas: 
$10 USA/ caja 
con 50 
unidades             
Cofias: $12 
USA/ caja con 
50 unidades 

500.00 

Área de producción  Utensilios en 
mal estado que 
demoran las 
actividades, 
poniendo en 
riesgo los 
alimentos 

cambio de utensilios 
de cocina y aumento 
en cantidad para 
mejorar los 
procedimientos 
(cuchillos, tablas, 
estanterías) 

RRHH / 
Producción. 

X 
 

Cuchillos 
industriales: $60 
USA/ unidad, 10 
cuchillos: $ 600 
USA                                     
Tablas de picar: 
$ 50 y $100 
USA, 10 tablas: 
$500 y $1000      
Estantería$130 
USA 

2000.00 
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PROCEDIMIENTOS       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción 
del Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuesto  PRESUPUESTO 

Control de 
Temperatura de los 
alimentos durante la 
producción. 

Temperatura 
no debe 
exceder los 
15ºC que 
permiten 
mantener a los 
alimentos 
controlados y 
evitar riesgo 
microbiológico. 

Dotar al personal de 
Termómetros que 
permitan tener un 
control adecuado de 
su temperatura 
durante la 
manipulación de los 
mismos, esta puede 
ser del núcleo o 
superficial. 

RRHH / 
Mantenimiento 

 
X 

Termómetros 
de pincho:  
$50/ unidad 6 
termómetros: 
$300 USA                                                                         
Termómetros 
láser: $250/ 
unidad, 2 
termómetros: 
$500 USA 

800.00 

Todas las áreas Falta de 
conocimientos 
y actualización 
de los mismos, 
y evaluación y 
monitoreo 
continuo del 
personal  

Creación de un plan 
de Capacitación, 
evaluación y mejora 
continua para 
garantizar que el 
personal a cargo, 
tiene los 
conocimientos y 
metas al igual que la 
empresa. 

 

Gerencia/ 
RRHH/ Jefes 
de área. 

 
X 
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PROCEDIMIENTOS       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción 
del Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuesto  PRESUPUESTO 

Descongelación de 
Productos cárnicos y 
mariscos 

No hay un 
estricto control 
de 
descongelamie
nto de los 
productos, ni 
registro, ni 
temperaturas. 

Creación e 
implementación de 
un procedimiento 
para el control de 
descongelamiento de 
los alimentos 

RRHH/ Jefes 
de área. 

 
X 

    

Todas las áreas No hay un lugar 
específico en 
donde todos los 
registros sean 
guardados en 
una forma 
centralizada, 
para que 
eventualmente 
estén 
disponibles 
para su uso, 
cualquiera que 
este sea. 

En el Departamento 
de RRHH debe 
crearse un depósito 
de diferentes carpetas 
donde todos los 
registros deben ser 
entregados en forma 
diaria por parte de los 
jefes de área. Y así 
controlar que el 
registro sea real y 
actual.                                    
Lo mismo sucederá 
con registros de 
temperatura,alimentos  

Gerencia/ 
RRHH/ Jefes 
de área. 

X 
 

$ 60 USA/ mes 60.00 
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PROCEDIMIENTOS       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción del 

Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuesto  PRESUPUESTO 

Análisis y monitoreo 

en agua y alimentos 

No existe un 

procedimiento 

para el análisis 

de los alimentos 

en forma 

periódica, ni se 

lleva registro de 

control de agua, 

ambiente, etc. 

Crear un 

Procedimiento que 

unifique el análisis de 

los alimentos, agua, 

ambiente, manos de 

los trabajadores, entre 

las más importantes.                                          

El análisis de los 

alimentos puede 

hacerse 1 a 2 veces 

por mes, en un 

laboratorio autorizado. 

Y los resultados 

deben archivarse y 

dependiendo de los 

resultados se tomara 

acciones correctivas.              

Si el resultado es 

positivo en alimentos, 

Gerencia/ 

RRHH/ Jefes 

de área. 

X 

  Laboratorio 

certificado: 

una visita al 

mes:                          

Análisis 

microbiológic

o: 3 muestras                           

Tag manos: 2 

muestras        

Superficie: 2 

muestras          

Agua: 1 

muestra                       

Aire: 1 

muestra                       

Hielo 1 

muestra                     

Proveedor: 1 

muestra                                                                 

250.00 



124 

 

 

agua, ambiente etc., 

Se informará al 

responsable del área 

y se tomara las 

acciones pertinentes y 

se volverá a hacer un 

análisis para controlar 

si la acción realizada 

fue efectiva. 

Costo: $ 250 

USA / mes 

PROCEDIMIENTOS       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción del 
Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO Presupuesto  PRESUPUESTO 

Almacenaje en 

bodega 

Proveedores 

No hay control 

de las 

instalaciones 

donde los 

proveedores 

almacenan o 

producen las 

materias primas 

para el hotel. 

Creación de un 

procedimiento para 

realizar visitas 

anuales a los distintos 

proveedores con un 

fin de asegurar la 

inocuidad de 

alimentos 

previamente 

Gerencia/ 

RRHH/ Jefes 

de área. 

 
X 
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elaborados, además 

realizar análisis de 

laboratorio de 

producto sin 

manipulación dentro 

del hotel (queso, 

leches, embutidos). Y 

en base a esos 

resultados, crear base 

de datos de 

proveedores 

calificados para la 

actividad de 

alimentación hotelera. 

 

 

 

 

 

 

 



126 

 

 

PROCEDIMIENTOS       FINANCIAMIENTO   TOTAL 

Área Descripción 
del Problema 

Acción Correctiva  Responsable  SI NO  Presupuesto  PRESUPUESTO 

Áreas de Producción Una vez 

implementado el 

uso de 

termómetros en 

todas las áreas, 

tanto 

ambientales 

como 

termómetro para 

los alimentos, 

además de 

balanzas y otros 

equipos.    Debe 

llevarse un 

control de su 

funcionamiento 

y calibración. 

Creación de un 

procedimiento para el 

control de este tipo 

de elementos tanto 

en calibración, 

arreglo o reposición. 

Jefes de área. 

 
X 

    

           TOTAL 6822.00 
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

4.1 CONCLUSIONES 

 

• Según los porcentajes determinados en base al diagnóstico inicial y final 

se tiene que en un primer análisis con base en la norma que el 

cumplimiento fue de 43% mientras que en el diagnóstico final se 

consiguió un 56%, es decir un mejoramiento del 13% aproximadamente, 

lo que indica que es factible que la aplicación del plan de 

implementación de BPM permita un cumplimiento del 100% y llevar un 

buen sistema de control de calidad en la elaboración de alimentos en el 

hotel. 

 

• Se determinó todos los procesos involucrados en la elaboración de 

alimentos en el hotel; para ello es necesario la adquisición de equipos y 

materiales que permitan que los procedimientos de elaboración de 

alimentos se realicen en forma correcta; la dotación de elementos de 

protección al personal en forma continua (mascarillas, guantes, gorros), 

además de la capacitación adecuada del uso de los mismos, para evitar 

desperdicios o mal uso; el mejoramiento y limpieza de las instalaciones 

es vital para evitar la contaminación cruzada y permitir que el flujo de los 

procesos sea más adecuado. 

 

• El manejo de los insumos y materias primas tiene algunos 

inconvenientes para lo cual la implementación y el manejo eficiente de 

un sistema de inventarios es vital para el mejoramiento en este sentido. 

 

• El almacenamiento y transporte de los alimentos también requiere una 

mayor atención, el control de la temperatura es muy importante para 

disminuir los riesgos de contaminación, para ello la adquisición de 

termómetros y la capacitación al personal son base de este 

mejoramiento. 
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• Para el control de calidad de los alimentos es importante el análisis 

permanente de laboratorio de los alimentos elaborados, insumos y 

mercadería así como del agua,  y respaldar las actividades del hotel en 

caso de enfermedades o inconvenientes con los clientes. 

 

4.2 RECOMENDACIONES 

 

• Es importante tratar de mantener un equipo de trabajo al cual se debe 

capacitar de manera continua y evitar la rotación para garantizar que los 

conocimientos impartidos y procedimientos creados no se pierdan. Esto 

implica un buen ambiente laboral, seguridad industrial, capacitación 

interna y externa.  

 

• En los puntos de Infraestructura en donde por la ubicación del hotel es 

difícil la adecuación de los mismos es importante mantener seguridades 

sanitarias basadas en el ingenio ya ahí es importante la creación de un 

equipo de BPM que pueda poner nuevos objetivos a alcanzar en este 

aspecto, aprovechar de estos beneficios para mantener una mejora 

continua. 

 

• El tener procedimientos documentados y registros permitirá al hotel tener 

acceso a adoptar nuevos sistemas de inocuidad alimentaria y certificar 

ya sea con las normas ISO- 22000 o el sistema HACCP. 
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ANEXO # I 

Planos de ubicación del hotel “Mercure Alameda” y 

áreas de producción de alimentos 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



135 

 

 

ANEXO # II  

HOTEL MERCURE QUITO  

REGISTRO DE DESCONGELAMIENTO  

  Ingreso Salida   

Descripción 
del Producto 

Sector Fecha Hora Fecha Hora Observaciones Firma del 
responsable 
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ANEXO # VI 

PROCEDIMIENTOS DE OPERACIÓN ESTANDAR 

PROCEDIMIENTO DE RECEPCIÓN DE ALIMENTOS 

 

 

 

PROCEDIMIENTO DE OPERACIÓN  ESTANDAR 

HOTEL MERCURE                               Pag: 1 de 6 

PROCEDIMIENTO RECEPCIÓN DE ALIMENTOS 

 

OBJETIVO 

Determinar las características de calidad en los alimentos que se adquieren como 
materia prima para la elaboración de los distintos platos. 

Y garantizar de manera permanente la madurez, caducidad de insumos, previo a su 
elaboración y despacho final. 

 

ALCANCE 

Dirigido al personal encargado de la requisición de materias primas e insumos además 
del conocimiento por parte de los jefes de cocina que realizan el pedido y el 
departamento de compras. 

 

RESPONSABLE 

Chef ejecutivo del Hotel y su equipo de trabajo. 

Jefe de Recepción de Mercadería 

 

POLITICAS 

• Las mercaderías se recibirán de proveedores autorizados según los estándares 
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determinados por el departamento de compras. 

• Establecer horarios de recepción de mercadería según los requerimientos por 
parte del hotel. 

• Los empaques de cualquier producto debe estar intacto, las cajas selladas deben 
ser abiertas por el encargado. 

Criterios de distintos productos: 

 

Tabla Nº 1 Criterio de Conservación de Productos 

Carnes: Res, cordero y cerdo 

Temperatura: < 5ºC 

Color: Res: rojo brillante, algo oscura y si es al 
vacio el color es purpura. 

Cordero: rojo brillante 

Cerdo: rosa pálido, (grasa firme y blanca) 

Olor: Sin olor, (no presencia de olores 
extraños) 

Textura: Firme y debe recuperar su forma al tacto 

Empaque: Limpio, cerrado y con etiqueta 

 

Tabla Nº2 Criterio de Conservación de Productos 

Aves: Pollo, Codorniz, Pavo, Pato 

Temperatura: < 5ºC 

Color: Rosado cálido, sin decoloraciones 

Olor: Sin olor, (no presencia de olores 
extraños) 

Textura: Firme y debe recuperar su forma al tacto 

Empaque: Limpio, cerrado y con etiqueta 
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Tabla Nº3 Criterio de Conservación de Productos 

Pescado:  

Temperatura: < 5ºC 

Color: Fijarse en las agallas y la piel deben ser 
brillantes 

Olor: Olor suave a mar  

Ojos: Brillantes, transparentes, sin hundidos 

Textura: Firme y debe recuperar su forma al tacto 

Empaque: Limpio, cerrado y con etiqueta. 

 

 

Tabla Nº4 Criterio de Conservación de Productos 

Mariscos: Conchas, Camarón, Mejillón, Ostiones 
Langostinos, Calamar, Pulpo, etc.   

Temperatura: En hielo a < 7ºC, y vivos si es el caso 
(cangrejo, etc.). 

Color: Color propio de la especie, claro,  
brillante, etc. 

Olor: Suave a mar 

Conchas, mejillones Deben estar cerradas totalmente lo que 
indica que el marisco está vivo y en buen 
estado. 
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Tabla Nº5 Criterio de Conservación de Productos 

Huevos: De gallina, codorniz, pato. 

Temperatura: <7ºC 

Olor: Sin olor ni impurezas 

Cascaras No rotas, limpias, y sin magulladuras  

 

 

Tabla Nº6 Criterio de Conservación de Productos 

Lácteos: Mantequilla, queso, leche, yogurt 

Temperatura: <5ºC 

Olor: Sabor dulce, y característico del producto 
(queso y yogurt agrio).  

Color: Característico del producto y uniforme. 

Textura: Características típicas del producto: firme 
al tacto en queso y mantequilla, 
palatabilidad propia. 

Empaque: Limpio, cerrado, y con etiqueta con fecha 
de caducidad. 

 

Tabla Nº7 Criterio de Conservación de Productos 

Enlatados: Frutas, vegetales, etc. 

Latas: Cerradas, limpias, sin golpes.  

Producto: Color, textura y olor característico del 
mismo. 
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PROCEDIMIENTO 

• Verificar al proveedor. 

• Verificar la cantidad de insumo o materia prima requerida previa petición 
por parte de los jefes. 

• En el caso de carnes y mariscos deben estar congelados, empacados 
correctamente y con etiqueta. 

• Entrega por parte de los proveedores la mercadería  

• Pesar cada uno de los insumos y materia prima por ítem 

• Verificar las características organolépticas de cada ítem (color, olor, sabor 
adecuado). 

• Si son insumos tipo enlatados, UHT, congelados, carnes o mariscos etc., 
comprobar en la etiqueta y fecha de caducidad 

• Aceptar o rechazar 

• Llenar el registro de ingreso respectivo. 

• La materia prima e insumos que ingresan deben ser ubicadas en forma tal 
que se cumpla con el sistema PEPS (primero en entrar primero en salir), 
dentro de las bodegas y cuartos fríos. 

� Es importante realizar muestreos y análisis microbiológicos de la materia prima 
que ingresa al hotel, en forma periódica, para asegurar las condiciones de 
sanidad de las mismas. 

 

REGISTROS 

Llevar registros de frecuencia de muestreo y de recepción de materia prima e insumos 
(diaria). 

• Los jefes de cocina y pastelería deben pedir la realización de los análisis en 
forma periódica y con el apoyo del departamento médico pueden llevarlos a 
cabo. 
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DIAGRAMA DE 
FLUJO:
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ANEXO # VII 

PROCEDIMIENTOS ESTANDAR DE SANITIZACIÓN 

PROCEDIMIENTO HIGIENE DE PERSONAL 

 

 

OBJETIVO 

Asegurar que quienes tienen contacto directo o indirecto con los alimentos no tengan 
probabilidades de contaminar los productos alimenticios manteniendo un grado 
apropiado de aseo personal y comportándose de manera adecuada 

 

ALCANCE 

El presente documento está dirigido a todo el personal que labore en el Hotel y entre en 
contacto con las materias primas, producto terminado o materiales de empaque, 
equipos y utensilios, en el proceso de producción de alimentos y bebidas. 

 

RESPONSABLES 

De su difusión y control de cumplimiento estará a cargo el Departamento de Recursos 
Humanos del Hotel Mercure Alameda. 

 

POLÍTICAS 

Todo el personal debe practicar los siguientes hábitos de hábitos de higiene personal: 

• Darse un baño diario, antes de ir al trabajo 

• Usar desodorante y talco 

• Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo 

• Lavarse los dientes 

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACIÓN 

HOTEL MERCURE                               Pag: 1 de 5 

PROCEDIMIENTO DE HIGIENE DE PERSONAL 
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• Cambiarse diariamente la ropa interior 

• Rasurarse diariamente 

• Las uñas deberán usarse cortas, limpias y sin esmalte 

• Las barbas y / o pelo facial largo, quedan estrictamente prohibidos para el 
personal 

• Se permite el uso de bigote siempre que se cumplan las siguientes condiciones: 
no más ancho que alrededor del borde de la boca, no debe extenderse más allá 
de los lados de la boca 

• Se permite el uso de patillas siempre que estén recortas y que no se extiendan 
más allá de la parte inferior de la oreja 

El personal debe evitar practicar actos que no son sanitarios tales como: 

• Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo 

• Tocarse la frente 

• Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca 

• Arreglarse el cabello, jalarse los bigotes. 

• Si por alguna razón la persona incurre en algunos de los actos señalados 
anteriormente, debe lavarse inmediatamente las manos. 

• El personal antes de toser o estornudar deberá alejarse de inmediato del 
producto que está manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las manos 
con jabón desinfectante, para prevenir la contaminación bacteriana. 

• Es prohibido meter los dedos o las manos en los productos si éstas no se 
encuentran limpias o cubiertas con guantes, con el fin de no contaminar los 
productos. 

• Para prevenir la posibilidad de que ciertos artículos caigan en el producto, no se 
debe permitir llevar en los uniformes: lapiceros, lápices, anteojos, monedas, 
etc., particularmente de la cintura para arriba. 

• Dentro del área de procesamiento de alimentos queda terminantemente 
prohibido escupir fumar, ingerir alimentos, bebidas, golosinas (chicle, confites, 
etc.). 

• No utilizar joyas: aretes, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, etc. debido 
a que existe el peligro de que partes de las joyas se desprendan y caigan en el 
producto o alimento. 
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• Queda prohibido el uso de maquillaje 

Todo el personal debe lavarse correctamente las manos: 

• Antes de iniciar labores 

• Antes de manipular los productos 

• Antes y después de tocar carne, aves y pescado crudos 

• Antes y después de comer 

• Después de ir al servicio sanitario 

• Después de toser, estornudar o tocarse la nariz 

• Después de fumar 

• Después de manipular productos químicos. 

• Después de manipular la basura 

ESTACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS  

• Estarán ubicadas en baños, áreas de preparación de alimentos, de servicio y de 
lavado de platos y utensilios. 

• Debe estar abastecida de agua corriente fría y caliente. 

• Jabón liquido 

• Toallas desechables de papel 

• Secador automático 

• Botes de basura 

• Letreros que indiquen que los empleados deben lavarse las manos antes de 
retornar a trabajar 

PROCEDIMIENTO 

PARA LAVADO DE MANOS 

• Humedecer las manos con agua 

• Cubrirlas con jabón desinfectante 

• Frotar las manos entre sí, efectuando movimientos circulares por 15 a 20 
segundos 
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• Frotar bien los dedos y limpiar bien las uñas, debajo y alrededor de éstas con la 
ayuda de un cepillo 

• Lavar la parte de los brazos que está al descubierto y en contacto con los 
alimentos, frotando repetidamente 

• Enjuagar las manos y brazos con suficiente agua 

• Escurrir el agua residual 

• Secar las manos y los brazos con toallas desechables o secador de manos 

• Use la toalla de papel para cerrar la llave del agua. En el baño, use una toalla de 
papel para abrir la puerta. 

UNIFORMES 

Políticas: 

• Los uniformes deben preferiblemente ser de color claro y estar limpias al 
comienzo del día y mantenerse en estas condiciones. 

• Deberán lavarse diariamente. 

• Deberán mantenerse en buen estado; sin presentar desgarres, falta de cierres, 
partes descosidas o presencia de huecos. 

• En los uniformes no se permiten bolsillos que estén situadas más arriba de la 
cintura, para prevenir que los artículos que puedan encontrarse en ellas caigan 
accidentalmente en el producto. 

• Cuando por el trabajo que se realiza, se espera que los uniformes se ensucien 
rápidamente, entonces se recomienda que se utilicen sobre estos, delantales 
plásticos para aumentar la protección contra la contaminación del producto. 

• Estos delantales plásticos deberán lavarse diariamente al finalizar el turno y una 
vez limpios deberán colocarse en un lugar específico mientras no se estén 
ocupando. 

PROTECCIÓN COMPLEMENTARIA 

Cobertor para el cabello 

• Todo el personal que labore  en el área de procesamiento de alimentos deberá 
cubrir su cabeza con una redecilla o gorra. El cabello deberá usarse de 
preferencia corto. 

• Las personas que usan el cabello largo deberán sujetarlo de tal modo que el 
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mismo no se salga de la redecilla o gorra.  

Cubre bocas o mascarilla. 

• Todo el personal que entre en contacto con producto, material de empaque o 
superficies en contacto con el alimento debe cubrirse la boca y la nariz con un 
cubre bocas o mascarilla con el fin de evitar la contaminación.  

Guantes 

• Si para manipular los alimentos o productos se requiere de guantes; éstos deben 
estar en buenas condiciones, limpios y desinfectados, los mismos pueden ser de 
látex, vinil, etc.  

• El uso de guantes no eximirá al empleado de la obligación de lavarse las manos 
cuidadosamente. 

Zapatos 

• Solo se permite el uso de zapatos cerrados y de suela antideslizante, de 
preferencia botas.  

• Deberán mantenerse limpios y en buenas condiciones. 

 

REGISTROS 

Llevar control escrito sobre todas las actividades que se lleven a cabo con el fin de 
mejorar el manejo e higiene del personal. 

 

 

 


