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EL PRESIDENTE DE LA FEDERACIÓN GALEGA DE PANADEROS

La seguridad alimentaria es un aspecto importante para todos los ciudadanos y noso-
tros como representes del sector de la fabricación del pan, tenemos la obligación de 
velar para que todas las empresas del sector pongan en el mercado productos seguros 
para el consumidor.

La legislación vigente y en concreto el Reglamento CE 852/2004 sobre Higiene de los 
Productos Alimenticios, nos ha permitido desarrollar junto con el Servizo Galego de 
Saude de la Consellería de Sanidade una Guía de Prácticas Correctas de Higiene en Pa-
nadería de sencilla interpretación, de tal forma que los pequeños establecimientos de 
panadería, que están obligados a implantar sistemas de autocontrol, lo puedan hacer 
sin la complejidad que suponen los Sistemas de APPCC en toda su extensión.

Como presidente de la Federación Galega de Panaderos, espero que la publicación de 
esta Guía FACILITE a todas las empresas Panaderas de Galicia la aplicación de las me-
didas legales exigidas en la Unión Europea dirigidas a garantizar la seguridad de los 
alimentos ofrecidos en el mercado a los ciudadanos.

Así mismo, soy consciente del esfuerzo que todos los empresarios venís realizando con 
el objetivo de mantener y aumentar la calidad de los productos elaborados, además de 
cumplir con la legislación higiénico sanitaria, por ello y como muestra de este compro-
miso me siento orgulloso de manifestar que habría sido imposible llevar a buen término 
esta Guía sin el esfuerzo y la colaboración de todos vosotros y las cuatro asociaciones 
provinciales que conforman nuestra federación.

Deseo que la presente Guía sea de la mayor utilidad, al menos ese ha sido el objetivo 

ROBERTO GONZALEZ SANCHEZ
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La Federación Galega de Panaderos-FEGAPAN, es la entidad que aglutina a 
la mayoría de los fabricantes-expendedores de pan existentes en Galicia. Es deseo de 
nuestra federación, desarrollar un sistema de apoyo a las panaderías de Galicia, para 
que éstas pudiesen diseñar e implantar sus sistemas de autocontrol, de una forma sen-
cilla, pero sin perder de vista la seguridad alimentaria.

Española de Organizaciones de Panadería), hemos desarrollado este documento con-
tando con la participación del Servizo Galego de Saúde de la Consellería de Sanidade.

Este documento, el cual denominaremos Guía de Prácticas Correctas de Higiene 

los siguientes objetivos:
- Informar a todos los establecimientos de panadería de Galicia, sobre los requisi-

tos higiénicos que deben cumplir
- Establecer unos criterios de referencia para que todos los establecimientos de 

panadería estén obligados a cumplir los mismos requisitos higiénicos en función 
de su actividad

- Desarrollar un sistema para que la implantación y el seguimiento de los sistemas 
-

caz

La GPCH Panadería será por tanto la base para que los establecimientos de pa-
nadería puedan diseñar sus sistemas de autocontrol, y además, será el documento de 

desempeñar su trabajo de una forma equitativa y neutral durante las visitas de inspec-
ción y auditoría.

0.1. EQUIPO DE TRABAJO
Para el desarrollo de la GPCH Panadería hemos contado con la participación de un 

equipo multidisciplinar coordinado en todo momento por el presidente FEGAPAN. 
Asimismo, para dar un enfoque más práctico a los contenidos de la guía, se ha 

contado con la participación de un grupo de panaderías de Galicia.
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Los establecimientos de panadería, debido al tipo de productos que elaboran, han sido encuadrados 
en un tipo de sector alimenticio de poco riesgo. El hecho de que para elaborar los productos de panade-
ría, haya que aplicar un tratamiento térmico a elevadas temperaturas, hace que el riesgo de contamina-
ción microbiológica sea prácticamente nulo. Sin embargo, la situación actual en la que las panaderías han 

de los productos congelados, presenta un nuevo escenario que debemos tener en cuenta a la hora de 
desarrollar esta guía.

También es cierto, que con la aparición del Reglamento CE 852/2004 sobre Higiene de los Produc-
-

mento se muestra, podemos desarrollar una guía de sencilla interpretación, de tal forma que los peque-
ños establecimientos de panadería puedan implantar sistemas de autocontrol adecuados a su tamaño y 
alcance, sin la complejidad que han supuesto los Sistemas de APPCC en toda su extensión.

Considerando nº 15 del Reglamento CE 852/2004

Los requisitos relativos al APPCC deben tener en cuenta los principios incluidos en el Códex Ali-

incluidas las pequeñas empresas. En particular, es necesario reconocer que en determinadas em-

prácticas higiénicas correctas pueden reemplazar el seguimiento de los puntos críticos. De modo 

cargas excesivas para empresas pequeñas.

Considerando nº 16 del Reglamento CE 852/2004

-
quiera de las fases de producción, transformación o distribución de alimentos y en relación con 

poner en peligro los objetivos de higiene de los alimentos. Por otra parte, dado que todos los 
alimentos fabricados con arreglo a las normas de higiene circularán libremente en toda la Comu-

completamente transparente. Debe preverse que, en caso necesario, para resolver discrepancias 
se mantendrá un debate en el seno del Comité permanente de la cadena alimentaria y de sanidad 
animal, creada mediante el Reglamento CE nº 178/2002.
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1.1. AMBITO DE APLICACION

Los establecimientos de panadería destinatarios de esta guía son aquellas pequeñas empresas con 
una cierta orientación artesanal y cuya comercialización es de ámbito local o comarcal. Es en estas em-
presas, en las que la implantación de un Sistema de APPCC es una tarea compleja y por norma general 
frustrante, donde esta guía puede ser una herramienta adecuada para implantar sistemas de autocontrol 

-
sión Europea en su Recomendación 2003/361/CE de 6 de mayo de 2003. Una microempresa es aquella 
que tiene menos de 10 trabajadores o que factura menos de 2 millones de euros al año. Sabemos que 
este criterio no es el adecuado para establecer un límite, pero podemos asegurar que más del 80% de 
las panaderías de Galicia, están dentro de estos límites, siendo su producción, la mayoría de las veces 
artesanal y su comercialización local o comarcal.

1.2. CONCEPTOS BASICOS

Siendo uno de los objetivos de esta guía, facilitar la comprensión de los requisitos que deben cum-
plir los establecimientos de panadería, no se van utilizar en su redacción gran número de tecnicismos ni 

-
mos, todo profesional de la panadería debería conocer.

Contaminación cruzada:

es transferido al alimento a través de otro alimento, de los utensilios empleados o del propio ma-
nipulador.

 son las comprobaciones que deben efectuar los responsables de los 
establecimientos para constatar el cumplimiento de los requisitos de higiene. Estos controles pue-
den llevar registro asociado o no.
Intoxicación: se produce por la ingestión a través de los alimentos de sustancias tóxicas tales 
como toxinas, venenos o metales pesados.
Límite crítico: criterio que nos permite decidir si un Punto de Control Crítico está bajo control o no.
Lote: conjunto de unidades de venta de un producto alimenticio producido, fabricado o envasado 
en circunstancias prácticamente idénticas
Manual de Autocontrol: Documento escrito que describe los procedimientos que un estableci-
miento lleva a cabo para garantizar la higiene y seguridad de los alimentos.

actuaciones a llevar a cabo cuando se superan los límites críticos
actuaciones llevadas a cabo para evitar la aparición de un peligro

No Conformidad: Incumplimiento de un requisito.
Peligro: Propiedad física, química o biológica, que puede ocasionar que un alimento no sea seguro 
para el consumo.
Producto no perecedero: es aquel que no requiere refrigeración para su conservación.
Producto perecedero: son aquellos que por sus características requieren condiciones especiales 
de almacenamiento.
Punto de Control Crítico (PCC): Fase en la que puede aplicarse una medida de control para eli-
minar o reducir un peligro hasta un nivel aceptable.
Registros de actuación: son los registros que deben efectuar los responsables de los estableci-
mientos para evidenciar la realización de una tarea relacionada con la seguridad alimentaria. 
Riesgo: Probabilidad de que ocurra un peligro
Sistema de Autocontrol: Método para garantizar la higiene y seguridad de los alimentos.
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Es el Real Decreto 1137/1984, de 28 de marzo, por el que se aprueba la Reglamentación 
Técnico Sanitaria para la fabricación, circulación y comercio del pan y panes especiales y sus 

-
nes especiales y productos semielaborados, así como, determina con carácter obligatorio las normas de 
elaboración, fabricación, transporte y comercialización y, en general, la ordenación técnico sanitaria de 
tales productos.

Debido a que un buen número de establecimientos de panadería elaboran y comercializan pro-
ductos de bollería y pastelería, debemos tener en cuenta para elaborar esta guía el Real Decreto 
496/2010, de 30 de abril, por el que se aprueba la norma de calidad para los productos de 

.
De igual forma, podría darse el caso, que el establecimiento de panadería elabore productos que se 

circunscriben en otras reglamentaciones, tales como, Reglamentaciones Técnico Sanitarias de Turrones 

y golosinas, aprobada por el Real Decreto 1810/1991, de 13 de mayo, de los productos del cacao y cho-
colate destinados a la alimentación humana, aprobada por el Real Decreto 1055/2003, de 1 de agosto, 
y de los productos derivados de cacao, derivados de chocolate y sucedáneos de chocolate aprobada por 
el Real Decreto 823/1990, de 22 de junio, y otras relacionadas.

2.1. TIPOS DE PRODUCTOS COMERCIALIZADOS
Si analizamos la variedad de productos que un establecimiento de panadería comercializa en la 

actualidad, nos encontraríamos con:
a. Productos elaborados por el propio establecimiento
b. Productos que adquiere a otros establecimientos y que posteriormente comercializa.

son comercializados. Este tipo de productos se han convertido en habituales en los últimos años 
por lo que es importante tenerlos en consideración en esta guía.

-
co sanitarias a los productos comercializados en los establecimientos de panadería.

2.1.1. Productos de panadería
Pan. Producto resultante de la cocción de una masa obtenida por la mezcla de harina de trigo y de 

agua potable, con o sin adición de sal comestible, fermentada por especies de microorganismos propios 
de la fermentación panaria.

Pan común. Producto de consumo habitual en el día, elaborado con harina de trigo y al que sólo 
se le pueden añadir los coadyuvantes tecnológicos y aditivos autorizados para este tipo de pan.

Pan especial. Es aquel pan que reúne alguna de las condiciones siguientes:
-

zados para panes especiales, tanto a la masa panaria como a la harina.
- Que se haya utilizado como materia prima harina enriquecida.

-
temente su valor nutritivo.
- Que no lleve microorganismos propios de la fermentación, voluntariamente añadidos.
Pan precocido. -

lización, siendo sometida posteriormente a un proceso de congelación o a cualquier otro proceso de 
conservación autorizado.

Masa congelada. Es la masa de pan que, habiendo sido o no fermentada y habiendo sido o no 
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formada la pieza, ha sido posteriormente congelada.
Otras masas semielaboradas. Son las masas de pan que, habiendo sido o no fermentadas y ha-

biendo sido o no formadas las piezas, han sido posteriormente sometidas a un proceso de conservación 
autorizado, distinto de la congelación, de tal manera que se inhiba, en su caso, el proceso de fermenta-
ción.

 Son aquellos productos cuyos ingredientes fundamentales son los azú-
cares, junto con otros ingredientes incluidos los aditivos autorizados, y que en alguna fase de la elabo-
ración se someten a un tratamiento térmico adecuado.

Productos de bollería. Son los productos alimenticios elaborados básicamente con masa de hari-
nas fermentada y que han sido sometidos a un tratamiento térmico adecuado. Pueden contener otros ali-
mentos, complementos panarios y aditivos autorizados. En este tipo de productos podemos diferenciar:

- Bollería ordinaria, sin relleno ni guarnición,
- Bollería rellena o guarnecida, que antes o después del tratamiento térmico adecuado se ha relle-
nado o guarnecido con diferentes productos alimenticios dulces o salados. 

Productos de pastelería y repostería. Son los productos alimenticios elaborados básicamente 
con masa de harina, fermentada o no, rellena o no, cuyos ingredientes principales son harinas, aceites o 
grasas, agua, con o sin levadura, a la que se pueden añadir otros alimentos, complementos panarios o 
aditivos autorizados y que han sido sometidos a un tratamiento térmico adecuado. Existen dos variantes: 
pastelería y repostería dulce, y pastelería y repostería salada. En ambas se distinguen, al menos, cinco 
masas básicas:

- Masas de hojaldre: masas trabajadas con aceites o grasas, con las que se producen hojas delga-
das superpuestas. Elaboradas básicamente con harina y con ingredientes como aceites o grasas y 
agua, con sal o no.
Con esta masa se elaboran pasteles, cocas, bandas de crema, bandas de frutas, cazuelita, besa-
mela grande, milhojas, palmeras, rellenos, rusos, alfonsinos y pastas dulces y saladas, canutos, 
cuernos, tortellas, lazos, duquesas, pastel de manzana, garrotes, hojas, etc.
- Masas azucaradas: masas elaboradas fundamentalmente con harina, aceite o grasa y azúcares.
Con las masas azucaradas se elaboran pastas secas o de té, cazuelitas, pastas sable, pasta brisa, 

gato, picos de pato, pitillos, carquiñolis, relajos, margaritas, mascotas, virutas, rosquillas de santa 
clara, etcétera.
- Masas escaldadas: masas cocidas antes de someterlas al tratamiento térmico. Elaboradas funda-
mentalmente con harina, sal, agua, leche, aceites o grasas, y en su caso, bebidas alcohólicas.
Con estas masas se elaboran relámpagos, lionesas, palos, bocados de dama, roscos rellenos, ros-
quillas delicadas, cafeteros, pequeña-crema, etc.
- Masas batidas: masas sometidas a un batido, resultando masas de gran volumen, tiernas y sua-
ves. Elaboradas fundamentalmente con huevos, azúcares, harinas o almidones.
Con ellas se elaboran bizcochos, melindros, soletillas rosquillas, mantecadas magdalenas, bizco-
cho de frutas, genovesas, planchas tostadas, postres, merengues, brazos de gitano, bizcochos de 
Vergara, bizcochos de Viena, tortas de Alcázar, capuchinos, piropos, palmillas, búlgaros, tortilla, 
biscotelas, etc.
- Masas de repostería: masas elaboradas a partir de las anteriores, preparadas con relleno o guar-
nición de otros productos. Se preparan en formas y tamaños diversos.
En este grupo se incluyen los tocinos de cielo, almendrados, yemas, masas de mazapán, maza-
panes de Soto, mazapanillos, turrones, cocadas, guirlache, tortas imperiales panellets, alfajores, 
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Productos de bollería, repostería y pastelería semielaborados. Son aquellos preparados ali-
menticios elaborados básicamente con masa de harinas fermentada o no, rellena o no, con ingredientes 
como harinas, aceites o grasa, sal, agua, con o sin levadura, a la que se le han añadido o no otros ali-

- Crudos: son los productos de bollería, pastelería y repostería que sin haber recibido tratamiento 
térmico, han sido sometidos posteriormente a un proceso de congelación o a un proceso de con-
servación autorizado.
- Precocidos: son los productos de bollería, pastelería y repostería, cuya cocción ha sido interrum-

proceso de congelación o de conservación autorizado

2.2. DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS

siguiente información:

a) Denominación del producto
Donde se debe indicar el nombre del producto que se va a describir. Es muy habitual en el sector 

de la panadería que con una misma masa, se elaboren multitud de productos. En estos casos, puede ser 

b) Ingredientes
Se deben indicar de forma cualitativa todos los ingredientes que conforman la familia de productos 

alérgenos así como una po-
sible presencia de 

c) Diferentes presentaciones
Debido a que de una misma masa se pueden elaborar diferentes productos, será necesario deter-

minar cuales son esos productos que pertenecen a dicha “familia”.

d) Condiciones de conservación 

A. DENOMINACIÓN DEL PRODUCTO (FAMILIA)
B. INGREDIENTES
C. DIFERENTES PRESENTACIONES
D. CONDICIONES DE CONSERVACION 
E. CADUCIDAD O CONSUMO PREFERENTE 
F. TIPO DE ENVASADO
G.TRANSPORTE
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Se debe indicar el tiempo que el producto elaborado será apto para el consumo, teniendo en cuenta 

como:
- Ph
- Proceso de elaboración
- Temperatura de conservación
- Tipo de envasado
- Etc.
Podemos manifestar que un producto caducará si es considerado muy perecedero, es decir, cuando 

contenido de humedad total de un producto que está libre, y en consecuencia, disponible para el creci-
miento de microorganismos. 

De forma general tenemos los siguientes tipos de productos en función de la actividad del agua:

Existen productos que ayudan a disminuir la actividad del agua y favorecer su conservación como 
pueden ser la sal y el azúcar. 

f) Tipo de envasado
Es necesario describir igualmente las condiciones de envasado y los tipos de envases que se utilizan 

para la comercialización de los productos.

g) Transporte
Cuando los productos son comercializados fuera del propio obrador, se deberán indicar las condi-

ciones en las que se transportan

2.3. ADITIVOS
Según el Codex alimentarius -

en cantidades controladas.
Los aditivos que formen parte de los productos deben estar incluidos en las listas positivas  presen-

tes en la normativa. Los diferentes aditivos que podrán encontrarse en los productos son:

- Espesantes. Se añaden a los productos para aumentar la viscosidad
- Agentes aromáticos. Fundamentalmente se usan de frutas
- Desmoldantes. El objetivo de su uso es impedir la adherencia de los productos a los distintos 
útiles de trabajo. 
- Emulgentes. Son sustancias que hacen posible la formación de una mezcla homogénea de dos 
o más fases no miscibles, como el aceite y el agua, en un producto.
- Antioxidantes. El objetivo de estos aditivos es evitar el enranciamiento de las grasas. Se utilizan 
fundamentalmente en aquellos productos a los que se les quiere dar una vida útil muy elevada.

 Se usan principalmente aquellos que evitan el desarrollo de mohos y levaduras.
- Colorantes. Los colorantes se usan principalmente en aquellos productos de pastelería que se 
tintan mediante aerografía. También se usan para la impresión de papel comestible, práctica cada 
vez más habitual.
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- Edulcorantes. Estos aditivos son aquellos que dan sabor dulce a los productos. Se utilizan para 
elaborar productos destinados a diabéticos.
Hay que tener en cuenta, que la presencia de algunos aditivos requiere incorporar algunas mencio-

nes en el etiquetado en caso de que los productos se comercialicen envasados.
Es recomendable que los responsables de los establecimientos consulten el listado positivo de aditi-

vos establecido por la normativa, ya que para algunos de ellos está limitada la cantidad de ingesta diaria 
admitida y el tipo de producto para el que están destinados.

No es común en el sector de la panadería el uso de aditivos en su estado “puro”, siendo lo más 
habitual, utilizar “complementos y mejorantes” que contienen mezclas con distintos tipos de aditivos que 
cumplen con los objetivos buscados por los responsables de los establecimientos.

La forma que tienen los responsables de los establecimientos de panadería de comprobar si un adi-
tivo está autorizado para un producto en concreto, y si además, tiene algún límite de uso, es a través de 

están autorizados para cada tipo de producto y además, la cantidad máxima de uso. 
En algunos casos, no existe una cantidad máxima de uso y se utiliza la mención “quantum satis”, 

mesura no usando más cantidad de la necesaria para conseguir el objetivo pretendido. Seguidamente se 
muestra un ejemplo:

Producto alimenticio Aditivo Dosis máxima

Pan E-260 Ácido acético Quantum satis

varios. En estos casos aparece como se muestra a continuación:

Producto alimenticio Aditivo Dosis máxima

E-338 a E-341 20 g/Kg Solos o en combinación

2.4. ALERGENOS Y PRODUCTOS QUE PROVOCAN INTOLERANCIAS 
Es del todo necesario que los responsables de los establecimientos de panadería tengan unas no-

ciones sobre alérgenos e intolerancias alimentarias.

inmunológico. Un alérgeno es una sustancia que provoca una serie de reacciones en cadena en el sistema 
inmunológico, entre ellas la producción de anticuerpos. Dichos anticuerpos provocan la segregación de 
sustancias químicas, como la histamina, la cual produce síntomas tales como; picor o trastornos respi-
ratorios. Es habitual que las alergias se hereden de padres a hijos.

La intolerancia alimentaria en cambio, afecta al metabolismo y no al sistema inmunológico como 
hacen los alérgenos.

Los productos que los responsables de los establecimientos de panadería deben tener en cuenta 

1. Cereales que contengan gluten (es decir, trigo, centeno, cebada, avena, espelta, Kamut o sus 

variedades híbridas) y productos derivados, salvo: a) Jarabes de glucosa a base de trigo, in-

cluida la dextrosa; b) maltodextrinas a base de trigo; c) jarabes de glucosa a base de cebada; 
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d) cereales utilizados para hacer destilados o alcohol etílico de origen agrícola para bebidas 

alcohólicas

2. Crustáceos y productos a base de crustáceos

3. Huevos y productos a base de huevo

4. Pescado y productos a base de pescado, salvo: a) gelatina de pescado utilizado como soporte 

de vitaminas o preparados de carotenoides; b) gelatina de pescado o ictiocola utilizada como 

5. Cacahuetes y productos a base de cacahuetes

b) tocoferoles naturales mezclados (E306), d-alfa tocoferol natural, acetato de d-alfa tocoferol 

-

roles de aceite de semilla de soja

7. Leche y sus derivados (incluida la lactosa), salvo: a) lactosuero utilizado para hacer destilados o 

alcohol etílico de origen agrícola para bebidas alcohólicas; b) lactitol

8. Frutos de cáscara, es decir, almendras (Amygdalus communis L.), avellanas (Corylus avellana), 

nueces (Juglans regia), anacardos (Anacardium occidentale), pacanas(Carya illinoensis Wan-

genh)K. Koch), castañas de Pará (Bertholletia excelsa), pistachos o alfóncigos (Pistacia vera), 

macadamias o nueces de Australia (Macadamia ternifolia) y productos derivados, salvo: a) 

nueces utilizadas para hacer destilados o alcohol etílico de origen agrícola para bebidas alco-

hólicas

9. Apio y productos derivados

10. Mostaza y productos derivados

11. Granos de sésamo y productos a base de granos de sésamo

-

sado como SO2

13. Altramuces y productos a base de altramuces

14. Moluscos y productos a base de moluscos

Todos ellos son los que la legislación contempla y podemos decir que conforman el grupo de ali-
mentos que más reacciones alérgicas o de intolerancia producen en los consumidores.

2.5. ORGANISMOS MODIFICADOS GENETICAMENTE (OGM´s)
Podemos decir que un OGM es el organismo cuyo material genético ha sido transformado de una 

-
ción genética. Esta técnica provoca cambios muy precisos en los caracteres hereditarios de un organismo 
y le dota de una característica de la que antes carecía.

Los productos que actualmente podemos encontrar en el sector de la panadería y que provengan 

2.6. ETIQUETADO
Partiendo de la base que los consumidores tienen derecho a estar correctamente informados sobre 

las características de los productos que adquieren, el etiquetado debe cumplir una serie de requisitos 
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que la legislación indica.
Es el Real Decreto 1334/1999, de 31 de julio, por el que se aprueba la Norma general de etique-

determinará los requisitos que los establecimientos deben cumplir para etiquetar los productos.

2.6.1. Información obligatoria en el etiquetado
Vamos a distinguir diferentes situaciones que se pueden presentar en los establecimientos de pa-

nadería.

cliente
En este caso no es necesario etiquetar los productos. 

Estos productos deben ser etiquetados con la siguiente información:
- Denominación de venta.
- Listado de ingredientes. Tras la mención “Ingredientes” se listarán todos los ingredientes 

asignado)

- Condiciones de conservación si fuese necesario para mantener el producto 
- Modo de empleo. En algunos casos puede requerirse informar al consumidor sobre como 
manipular el producto.

Si los productos envasados pueden consumirse pasadas 24 horas, entonces será obligatorio 
indicar:

producto, por ejemplo, “Mantener en Refrigeración”.

La fecha de caducidad será la obligatoria cuando los productos sean microbiológicamente 
perecederos. Dentro de este tipo de productos se encuentran aquellos que contienen cremas, 

- Lote de fabricación

“En aquellos casos en los que los productos envasados se comercialicen en los propios des-
pachos de venta, y además se vendan el mismo día que se envasan, no es obligatorio indicar 
el Lote”.

-
-

dos, incluidos los referentes a la declaración de propiedades y al engaño.

2.6.2. Consideraciones al listado de ingredientes
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En relación con el listado de ingredientes hay que tener en cuenta la presencia de productos que 
-

dos).

OGM’s son el maíz, la soja y arroz. En estos casos, en el etiquetado de los productos deberá indicarse 

de ingredientes de la etiqueta:

2.6.2.2. Presencia de trazas
Consideramos trazas a aquellas sustancias que pueden estar presentes en los productos en muy 

pequeña cantidad, que no son ingredientes y que no se han añadido intencionadamente al alimento. Las 
trazas aparecen en los productos, debido principalmente a contaminaciones cruzadas. Seguidamente se 
muestra un ejemplo de contaminación cruzada en una panadería:

En una amasadora se elabora una masa en la cual uno de sus ingredientes es leche. Seguidamente 
y sin llevar a cabo una limpieza exhaustiva del equipo, se elabora otra masa que no lleva leche 
como ingrediente.
En este caso, hay una probabilidad elevada de que en la masa que se hizo posteriormente, haya 
presencia de una pequeña cantidad de leche, a la que denominamos “traza”.
Esta presencia de trazas, es la que los establecimientos de panadería deben tener en cuenta para 

determinados ingredientes que pueden provocar reacciones alérgicas o intolerancias en los consumido-

Los establecimientos de panadería deberán llevar a cabo prácticas de manipulación adecuadas 
para evitar las contaminaciones cruzadas y así eludir, cuando sea posible, la presencia de trazas en los 
productos.

En este sentido, también será necesario tener información de los productos que se adquieren a los 
-

cado de ausencia de alérgenos u OGM’S”.

2.6.2.3. Etiquetado en caso de presencia de trazas
En los puntos 2.4 y 2.5 de esta guía, se muestran un tipo de ingredientes para los cuales hay que 

tener en cuenta la presencia de trazas. Si el establecimiento no puede asegurar la ausencia de trazas de 
dichos ingredientes en los productos envasados, debido a contaminaciones cruzadas o desinformación 

- “Contiene trazas de...”  si se tiene la certeza de que es así
- “Puede contener trazas de...”. si se tienen dudas sobre la presencia de las mismas

2.6.3. Consideraciones a la determinación del lote

entendemos el lote como el conjunto de unidades de venta de un producto alimenticio producido, fabri-
cado o envasado en circunstancias prácticamente idénticas, cada establecimiento puede tener un criterio 

Lo más habitual en los establecimientos a los que está destinada esta guía, es determinar el lote 
en base a la  del producto.
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tenerse en cuenta las siguientes observaciones en el etiquetado.
- Cuando el producto tenga grasas comestibles distintas de la manteca de cacao, en la etiqueta se 
hará la siguiente mención: “contiene grasas vegetales además de manteca de cacao”. 
- Si se comercializan los productos en “surtidos”, hacer un único listado de ingredientes que incluya 
todos los productos.

“cacao ... % mínimo”.

2.6.5. Productos congelados
En caso de que se comercialicen productos congelados, en los embalajes se incluirá la frase “una 

vez descongelado, no volver a congelar” u otra similar que informe sobre la forma de manipular el pro-
ducto.

2.6.6. Información nutricional
La información nutricional no es obligatoria, pero si algún establecimiento considera oportuno in-

formar a los clientes en este sentido, debe tener en cuenta los siguientes aspectos:
-

dratos de carbono y grasas.
- Además, esta información se dará en relación a una cantidad concreta de producto.
Será necesario acudir a un laboratorio acreditado que determine dichos valores, ya que, como se 

ha comentado anteriormente, la información debe ser veraz. 
Será obligatoria la información nutricional siempre que en el etiquetado aparezca alguna mención 
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Características de los establecimientos de panadería

3.1. Ubicación del establecimiento
3.2. Locales que componen el estableci-

miento
3.2.1. Despachos de venta al público 

anexos al obrador
3.2.2. Despachos de venta al público in-

dependientes del obrador
3.2.3. Servicios higiénicos
3.2.4. Garaje
3.2.5. Almacenes de combustible
3.2.6. Obrador de pastelería

3.3. Características de los locales
3.4. Detalles constructivos e instalaciones
3.5. Materiales
3.6. Equipos y utillaje
3.7. Almacenamiento

3.7.1. Condiciones generales de almace-
namiento

3.7.2. Almacenes a temperatura ambien-
te

3.7.3. Almacenes a temperatura contro-
lada

3.7.4. Condiciones de almacenamiento 
para diferentes productos

3.7.5. Controles asociados al almacena-
miento





33

GALICIA

Los establecimientos de panadería deberán hacer una descripción de su empresa, detallando su 

De esta forma, si tomamos como referencia el Real Decreto 1137/1984, el Real Decreto 
496/2010 y el Reglamento 852/2004, se pueden conocer los requisitos que deben cumplir los esta-
blecimientos de panadería objeto de esta guía.

3.1. UBICACION DEL ESTABLECIMIENTO
Teniendo en cuenta que existen obradores de panadería con una antigüedad considerable, el hecho 

de determinar unas condiciones higiénicas en relación con la ubicación puede suponer que algunos esta-
blecimientos se vean en una situación complicada para cumplir los requisitos que a continuación se van a 
plasmar. Aun así, la ubicación del establecimiento garantizará la correcta elaboración y comercialización 
de los productos desde un punto de vista higiénico. Para ello, se deberán tener en cuenta los siguientes 
aspectos:

1º. Evitar la existencia de actividades próximas que puedan contaminar los productos granjas, 

2º. Procurar que el entorno del establecimiento esté libre de vegetación que aumente la probabili-
dad de presencia de insectos.

3º. Eliminar toda la presencia de residuos orgánicos de las proximidades del establecimiento ya que 

3.2. LOCALES QUE COMPONEN EL ESTABLECIMIENTO
La disposición, el diseño, el emplazamiento y el tamaño de los locales tienen que ser los adecuados 

para asegurar la salubridad de los productos. Es por esto que habrá que atender a las siguientes indica-
ciones:

- Será necesario disponer de separaciones efectivas entre los locales, siempre que haya riesgo de 
contaminación cruzada.
- Se recomienda igualmente que haya separaciones efectivas entre:

-
borar rellenos

rellenado o decoración de productos de pastelería

A continuación se muestran los diferentes locales que pueden conformar un establecimiento de 
panadería:  
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-

Seguidamente se plasmarán las características que deben cumplir algunos locales que conforman 
un establecimiento de panadería:

En el caso que se comercialicen productos no alimenticios, deberán existir mostradores indepen-
dientes, los cuales estarán separados.

Seguidamente se muestran los requisitos que cumplirán los despachos de venta en función de sus 
características o la actividad que se desarrolle en los mismos.

- Despachos anexos al obrador

Deberá existir una zona para realizar la venta de los productos de tal forma que se impida el acceso 
de los clientes a las zonas de laboreo.

- Despachos de venta al público independientes del obrador

Siendo muy habitual, la existencia de despachos de venta al público en los cuales, se lleva a cabo 
el horneado de productos semielaborados, es necesario establecer los requisitos que deben cumplir 
dichos locales:

-
laborados si fuese necesario.

- Tiendas degustación (Despacho de venta + degustación)

En los casos en los que en el despacho de venta se puedan consumir los productos comercializados, 
podrán disponer de una zona donde los clientes puedan llevar a cabo la degustación.

- Locales de venta en régimen de autoservicio

El pan y productos derivados que se vendan en régimen de autoservicio se habrán de expender 
necesariamente envasados, precintados y etiquetados de acuerdo con lo que establece la norma 

-
tribuir a preservar las garantías higiénico-sanitarias del producto y evite que el consumidor pueda 
contaminarlo o alterarlo.
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La estancia donde se ubiquen los inodoros no comunicará directamente con las zonas donde se 
manipulen los productos.

Los servicios deberán disponer de un lavamanos con suministro de agua caliente y fría. Además se 
aconseja que tenga las siguientes características:

- Dispositivo de secado mediante aire o toallas de un solo uso

Si se dispone de locales para estacionar los vehículos de reparto, en estos no se deberán almacenar 
productos alimenticios, ni envases o embalajes.

Además, deberán estar separados físicamente de los obradores y almacenes.

3.2.4. Almacenes de combustible

físicamente de la zona de elaboración y los almacenes. En los casos de que se disponga de almacén de 

3.2.5. Obrador de pastelería
En los casos en los que en el establecimiento se elaboren productos que requieran mantenerse en 

refrigeración, se lleven a cabo fases de elaboración de rellenos o rellenado, etc. deberá existir un local 
separado físicamente, para llevar a cabo estas tareas.

-
cos para que exista una separación física entre el obrador de panadería y las zonas donde se manipulen 

-

que:
- Las zonas de elaboración de los diferentes productos estén separadas espacialmente
- Las elaboraciones de los diferentes productos no coincidan en el tiempo

3.3. CARACTERISTICAS DE LOS LOCALES 
Los locales que componen un establecimiento de panadería deberán tener las siguientes caracte-

rísticas que permitan una manipulación y almacenamiento adecuado de los productos:
-

tos alimenticios desde un punto de vista higiénico.
- El diseño, la construcción y las dimensiones de los diferentes locales se realizarán de manera que 
eviten en gran medida, la existencia de lugares y zonas que permitan la acumulación de suciedad 

-
turas. 

- Todas las estancias que contienen productos alimenticios, materias primas o envases y embala-
jes, permanecen aisladas del exterior.
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3.4. DETALLES CONSTRUCTIVOS E INSTALACIONES
Existen algunos detalles relacionados con la construcción de los locales y las instalaciones que re-

quieren el cumplimiento de una serie de requisitos:
- Las fuentes de iluminación deberán estar protegidas para evitar, en caso de rotura, el riesgo de 
contaminación de los productos.

estar diseñados de tal forma que permitan el acceso para efectuar una correcta limpieza y desin-
fección, así como su mantenimiento correspondiente cuando así corresponda.
- Las ventanas y aperturas que comuniquen los locales donde se manipulan alimentos con el ex-
terior, y se abran durante la fabricación, tienen que estar provistas de rejillas contra insectos que 
puedan desmontarse fácilmente para su limpieza.
- Todas las puertas y ventanas que comuniquen con el exterior dispondrán de un cierre adecuado.

-

construida con materiales resistentes y fáciles de limpiar y desinfectar.
- Deberá existir un lavamanos en la zona de manipulación de los productos que disponga de:

Puede darse el caso en el que el lavamanos y el fregadero comparten la misma instalación. Si esto 
-

tamente en cualquier momento de la jornada de trabajo.
- Si en el obrador se realizan frituras, se deberá disponer de un equipo de extracción de humos 

-
tiva para la contaminación física.
- En el caso de que tengamos servicio de cafetería en el despacho de venta, este cumplirá las si-
guientes características:

los clientes.

- Se recomienda disponer de uniones redondeadas entre paredes y suelos en las zonas donde se 
manipulan alimentos. Si no posee uniones redondeadas, se deberá ser más cuidadoso en la limpie-
za de estas esquinas, para evitar la acumulación de suciedad.
- Si en el establecimiento existen sumideros para el agua residual en el suelo, estos cumplirán las 
siguientes características:

líquidos.

Como norma general las instalaciones deberán estar dispuestas de tal forma que permi-

están ubicadas.
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3.5. MATERIALES
Como norma general los materiales que estén en contacto con los productos alimenticios tienen 

que ser duros, resistentes a la corrosión, impermeables y duraderos en el tiempo. Asimismo, debemos 
hacer alguna indicación en relación a los mismos:

-

suciedad
- Todos los elementos o utensilios que pueden entrar en contacto con las materias primas, los pro-
ductos elaborados o en proceso de fabricación, tendrán características tales que, en modo alguno 
podrán transmitir al producto propiedades nocivas u olores o sabores desagradables.
- Las paredes de los locales donde se manipulen o almacenen los productos deberán ser lisas y 
estarán fabricadas con materiales resistentes, impermeables, no absorbentes, lavables y no tóxi-

fabricadas por otros materiales siempre que cumplan los requisitos legales. 
- Los suelos deben ser de fácil limpieza, impermeables y no resbaladizos, y estar compuestos de 
materiales duros y resistentes. 
- Los techos se mantendrán de tal forma que no supongan un riesgo para los productos. Se evitará 
de esta manera la formación de moho y el desprendimiento de partículas en las zonas de manipu-
lación de los productos. Los equipos e instalaciones colocados en el techo tienen que ser fácilmente 
accesibles para facilitar su limpieza.
- Se deberá evitar la presencia de vidrios en los locales donde se manipulen productos. En el caso 
de que los vidrios estuvieran presentes, se tendrá que ser más cuidadoso para evitar las roturas 
de los mismos.

3.6. EQUIPOS Y UTILLAJE
Todos los equipos y útiles de trabajo que entren en contacto con los productos alimenticios tendrán 

características tales que, en modo alguno podrán transmitir al producto propiedades nocivas u olores o 
-

mos.
Seguidamente presentamos un listado de los equipos más habituales que pueden encontrarse en 

un establecimiento de panadería:
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Igualmente, los útiles de trabajo más comunes para la elaboración de productos de panadería y 
pastelería son:

3.7. ALMACENAMIENTO
Los diferentes almacenes que nos podemos encontrar en un establecimiento de panadería estarán 

en función de los requisitos de conservación de los productos. En este sentido podemos encontrar los 
siguientes tipos de almacenes:

- Almacenes a temperatura ambiente
- Almacenes condiciones de refrigeración, entendiendo la refrigeración como el mantenimien-
to de la temperatura entre 0 y 8ºC
- Almacenes en condiciones de congelación, entendiendo la congelación como el manteni-
miento de la temperatura por debajo de -18ºC

-

En estos casos se deberán tener en cuenta las siguientes indicaciones:
- Se procurará almacenarlos en zonas secas y oscuras.
- La temperatura tiene que mantenerse entre 12 y 20º C.
- Se mantendrán alejados de olores que pueden migrar a los productos.

Es importante mantener estas condiciones de almacenamiento en los derivados del cacao para evi-

los productos no se deformen,... 

3.7.1. Condiciones generales de almacenamiento
Independiente del tipo de almacenamiento, existen una serie de condiciones que deben cumplir 

todos los almacenes que contengan productos alimenticios o envases y embalajes.
- Los almacenes evitarán en gran medida la luz directa.
- No se podrá sobrepasar la capacidad de almacenamiento, principalmente en las cámaras de con-
servación donde existe la posibilidad de que los productos no alcancen la temperatura adecuada 
de conservación.

entre los distintos tipos de productos y, muy especialmente, entre las materias primas, los produc-
tos semielaborados y los productos terminados.
- Los almacenes deben permitir la rotación de los productos para evitar que estos lleguen a cadu-

entra será lo primero que sale).
- En los almacenes de los productos alimenticios no se almacenarán sustancias peligrosas tales 
como, productos de limpieza y desinfección, residuos,...

disposición de estos elementos donde apoyar los productos deberán permitir una limpieza y desin-
fección adecuadas. 
- Siempre que sea posible, se evitará meter cajas de cartón en las cámaras de conservación, ya 
que son materiales contaminantes e imposibles de limpiar y desinfectar.
- Los productos almacenados deberán encontrarse tapados para evitar contaminaciones cruzadas.
- Cuando se utilicen recipientes vacíos para almacenar otros productos diferentes al original, es-
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nuevo producto que contengan. En ningún caso podrán reutilizarse recipientes que previamente 

harina, de un día para otro.
A continuación se van a plasmar una serie de indicaciones que los responsables de los estableci-

mientos de panadería deben tener en cuenta para realizar un correcto almacenamiento de los productos:
- Cuando se hallen diferentes tipos de productos en un mismo almacén, se encontrarán separados 
evitando así la contaminación cruzada, Por ejemplo: Los sacos de harina que estén  empezados se 
ubicarán en las zonas próximas al suelo, mientras que los productos semielaborados o terminados, 
estarían en las zonas más altas del almacén. De esta forma, el polvo que pueda generarse durante 
la manipulación del saco de harina no contaminará el resto de los productos. 

permanecerán fuera de su cámara correspondiente más tiempo del necesario para la fabricación. 
Por ejemplo: se extraerá de la cámara de refrigeración únicamente aquella cantidad de levadura 
que vaya a ser utilizada en una jornada de trabajo.

-

labores de limpieza. Si fuese necesario mantener los productos en el obrador, éstos permanecerán 
en recipientes cerrados y nunca apoyados en el suelo.

3.7.2. Almacenes a temperatura ambiente
De forma general, un almacén a temperatura ambiente será un lugar fresco, seco y ventilado. De-

berá existir en los establecimientos de panadería un local para almacenar los productos no perecederos, 
es decir, aquellos que no requieren control de la temperatura ambiental tales como:

- Harina
- Mejorantes y complementos
- Sal
- Azúcar
- Aceites
- Conservas
- Etc.
Puede darse que el establecimiento, debido a sus dimensiones, no pueda disponer de un local desti-

nado al almacenamiento. En estos casos, deberán poseer armarios o estanterías donde poder almacenar 
este tipo de productos.

Si existen silos en la instalación, se considerarán almacenes a temperatura ambiente. Estos debe-
rán permitir un vaciado completo para poder llevar a cabo una limpieza y desinfección adecuadas.

Asimismo, los envases y embalajes deben ubicarse en almacenes a temperatura ambiente sepa-

productos, deberá existir una separación efectiva entre el material de envasado y el resto de productos 
alimenticios.

No podemos olvidar que los productos de limpieza también deben estar correctamente almacena-
dos, y para ello, deben encontrarse en una ubicación separada físicamente de los productos alimenticios 
y los envases y embalajes. En caso de no disponer de un local para su almacenamiento, podrán colocarse 

3.7.3. Almacenes a temperatura controlada
Los productos considerados perecederos se deben conservar en todo momento a temperaturas de 

refrigeración o de congelación.
Un producto se considera perecedero cuando por sus características de elaboración, composición, 

Dichos productos pueden ser:

Por tanto, los almacenes donde se conserven estos productos, deberán estar preparados para man-
tener la temperatura ambiental. En un establecimiento de panadería podemos encontrar los siguientes 
tipos de almacenes de estas características:

- Cámaras de refrigeración: permitirán el control del crecimiento microbiológico durante un tiempo 
limitado. Igualmente se pueden tener neveras o vitrinas, que también son capaces de mantener las 
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condiciones de refrigeración.
- Cámaras de congelación: para controlar el crecimiento microbiológico durante un tiempo elevado. 
Asimismo, pueden encontrarse arcones o equipos congeladores que también conservan los produc-
tos en condiciones de congelación. 

En relación a este tipo de almacenes se deben tener en cuenta las siguientes indicaciones: 
- No se introducirán productos calientes en las cámaras. Siempre tiene que esperarse a que se 
enfríen, ya que pueden aumentar la temperatura de las cámaras y afectar al resto de los productos 
almacenados.
- Las puertas de las cámaras se abrirán el menor tiempo posible para evitar aumentos de tempe-
ratura en su interior, a la vez que se ahorra energía.
- Se debe disponer de termómetros para controlar la temperatura de las cámaras de refrigeración 
y congelación.

3.7.4. Condiciones de almacenamiento para diferentes productos
Seguidamente se muestra una tabla que sirve de referencia para conocer las condiciones de con-

servación de los productos que pueden encontrarse en un establecimiento de panadería. 

MATERIAS PRIMAS Tª DURACION  OBSERVACIONES

 Harinas, mejorantes, sal, ... 12-25ºC  Ver etiquetado

 Harina en silos 12-25ºC  Humedad baja

 Levadura 2 - 6ºC  Ver etiquetado

 Huevo fresco 0 - 8 ºC 28 días  

 Ovoproductos refrigerados <4 ºC  Ver etiquetado

-
te abierto) 5ºC 4 días  

 Carnes frescas <4ºC 3 días  

 Pescados frescos 0 - 8 ºC 2 días

12-20 ºC 6 meses  

PRODUCTOS SEMIELABORADOS Tª DURACION OBSERVACIONES

- 4ºC 2-5 días Se debe controlar la 
fecha de elaboración

PRODUCTOS ELABORADOS Tª DURACION OBSERVACIONES

Pan fresco (Productos de panadería) Tª Ambiente 24 horas  

Pan precocido congelado -18ºC 6 meses  

Masas congeladas -18ºC 3 meses  

*Productos que contengan cremas, natas o 
yemas(Refrigerados)

4ºC 2-5 días  

*Productos que contengan cremas, natas o 
yemas en vitrinas o expositores (Refrigerados)

7ºC 24 horas  

*Se debe tener extremo cuidado con el tiempo de almacenamiento de los rellenos y los productos 
que contienen dichos rellenos, ya que hay un máximo de días que pueden mantenerse en refrigeración. 
Es decir, la suma de los días que se tiene el relleno en la cámara desde su elaboración, más los días de 
almacenamiento que pueda estar el producto rellenado con dicho relleno hasta su consumo, no puede 
ser superior a su vida útil.

Si un establecimiento de panadería considera oportuno prolongar la duración de sus productos más 
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tiempo del recomendado en las tablas anteriores, deberá realizar estudios de vida útil para demostrar la 
inocuidad de los mismos. 

3.7.5. Controles asociados al almacenamiento
Los controles relacionados con el almacenamiento son:

Inspecciones visuales del estado de los almacenes (caduci-
dades, estibas, estado de los recipientes que contienen los 
productos, ...)

Diariamente. Control de la temperatura ambiental de las 
-

diante termómetros o sondas dispuestas en el interior de 
-
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Buenas prácticas de manipulación e higiene

4.1. Indumentaria de trabajo
4.2. Condiciones de higiene personal
4.3. Lavado de manos

4.3.1. ¿Cuándo hay que lavarse las 
manos?

4.3.2. ¿Cómo hay que lavarse las 
manos?

4.4. Hábitos durante la manipulación
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Las buenas prácticas de manipulación son un factor clave para asegurar la inocuidad de los produc-

que deben cumplir los trabajadores en relación a la manipulación de los productos y la higiene personal.
Asimismo, todos los manipuladores deben conocer estos procedimientos para que puedan desarro-

llar su trabajo de una forma higiénica.

4.1. INDUMENTARIA DE TRABAJO
En relación a la indumentaria de trabajo que deben utilizar los manipuladores, se exponen los si-
guientes requisitos:

- Se compondrá de al menos pantalón y camisa o camiseta. 
- El personal se vestirá con el uniforme en el interior del establecimiento.
- El personal no saldrá con el uniforme a la calle durante la fabricación.
- Cuando se usan guantes para manipular los alimentos, estos serán de usar y tirar y aptos para la 
industria alimentaria. Procuraremos además que sean de color azul para que en caso de rotura del 

Manipulación de alimentos con guantes. Si en algún caso llegáramos 
-

Igualmente es obligatorio el uso de cubrecabezas para evitar la caída del pelo en los productos, 

4.2. CONDICIONES DE HIGIENE PERSONAL
La ausencia de higiene puede ser la causa de una contaminación de lo productos, así como, de 

la transmisión de enfermedades a los consumidores. En este sentido, todos los manipuladores deberán 
atenerse a los siguientes requerimientos:

- Las uñas se mantendrán limpias, cortas y sin pintar. 
- Si un manipulador se deja barba, ésta se encontrará aseada y recortada. Si fuese una barba pro-
nunciada acudiríamos a un cubre barbas. 
- El personal no utilizará exceso de maquillaje, perfume, desodorante, aftershave, etc. 

En caso de sufrir pequeños cortes o raspaduras, inmediatamente se lavará y desinfectará la herida 
para posteriormente cubrirla con vendajes o apósitos impermeables apropiados. Podría además cubrirse 
la mano herida con un guante de uso alimentario, para proteger a los productos de los microorganismos 
que puedan estar presentes en la herida o supuraciones de ésta. Asimismo, el contacto de vendajes de 
tela, gasas o escayola con los alimentos estará absolutamente prohibido, por lo que en determinados 
casos, y en función de la localización del mismo, el manipulador podría ser excluido temporalmente de 
las tareas que impliquen la manipulación de productos alimenticios.
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Cuando un manipulador padezca una enfermedad de transmisión alimentaria o esté afectado, entre 
otras patologías, de afecciones cutáneas o diarrea, que puedan causar la contaminación directa o indi-
recta de los alimentos con microorganismos patógenos, informará sobre la enfermedad o sus síntomas, 

temporal de la manipulación de productos alimenticios.

4.3. LAVADO DE MANOS
En los establecimientos de panadería objeto de esta guía, la manipulación con las manos es clave 

para la elaboración de los productos. Es por esto que mantenerlas en correcto estado higiénico es un 
requisito clave para asegurar la inocuidad de los productos.

Los manipuladores deben lavarse las manos con una frecuencia elevada y siempre que:

Para el lavado de las manos se deben seguir los siguientes pasos
1º. El 

caliente. 

además llegando hasta las muñecas.
2º. El aclarado se realizará inicialmente con agua caliente y posteriormente con agua fría.
3º. El secado se realizará con aire caliente o con toallas de un solo uso.

4.4. HABITOS DURANTE LA MANIPULACION
Independientemente de la labor que un trabajador desempeñe en el establecimiento de panadería, 

hay una serie de hábitos que deberá tener en cuenta durante la manipulación:
- No se manipularán alimentos con anillos, pulseras o relojes.
- Estará prohibido fumar en cualquiera de los locales del establecimiento. 
- No se salivará en presencia de los alimentos.
- No podrá tocarse el pelo durante la manipulación de los alimentos. Igualmente, el personal no se 
peinará mientras se encuentre con la indumentaria de trabajo.
- No se tocará la nariz, oídos, ni boca durante la manipulación. Del mismo modo no se rascará la 
piel, y si esto es inevitable, deberán lavarse las manos inmediatamente.
- No se estornudará ni se toserá cuando se manipulen alimentos. Si tuviera que  hacerse, nunca 
en dirección a los alimentos, tapándose la boca con un pañuelo, y lavándose las manos posterior-
mente.
Existen además otra serie de manipulaciones a considerar en los establecimientos de panadería, las 

cuales están contempladas en el análisis de las fases que se hace en el punto 7 de esta guía.
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Prerrequisitos. Planes de higiene

5.5.1. ¿Por qué es necesario el plan de 
control de los proveedores?

5.5.2. Descripción del plan de control de 
los proveedores

5.5.3. Controles y registros asociados al 
plan de control de los proveedores

5.5.4. Acciones correctivas asociadas al 
plan de control de los proveedores

5.6. Plan de formación
5.6.1. ¿Por qué es necesario el plan de 

formación?
5.6.2. Descripción del plan de formación
5.6.3. Controles y registros asociados al 

plan de formación
5.6.4. Acciones correctivas asociadas al 

plan de formación
5.7. Plan de control de la trazabilidad

5.7.1. ¿Por qué es necesario el plan de 
control de trazabilidad?

5.7.2. Descripción del plan de control de 
trazabilidad

5.7.3. Controles y registros asociados al 
plan de control de trazabilidad

5.7.4. Acciones correctivas asociadas al 
plan de control de trazabilidad

5.8. Plan de control de los residuos
5.8.1. ¿Por qué es necesario el plan de 

control de los residuos?
5.8.2. Descripción del plan de control de 

los residuos
5.8.3. Controles y registros asociados al 

plan de control de los residuos
5.8.4. Acciones correctivas asociados al 

plan de control de los residuos
5.9. Plan de transporte

5.9.1. ¿Por qué es necesario el plan de 
transporte?

5.9.2. Descripción del plan de transporte
5.9.3. Controles y registros asociados al 

plan de transporte
5.9.4. Acciones correctivas asociadas al 

plan de transporte

5.1. Plan de infraestructuras y manteni-
miento

5.1.1. ¿Por qué es necesario el plan de 
infraestructuras y mantenimien-
to?

5.1.2. Descripción del plan de infraes-
tructuras y mantenimiento

5.1.3. Controles y registros asocia-
dos al plan de infraestructuras y 
mantenimiento

5.1.4. Acciones correctivas asociadas al 
plan de infraestructuras y man-
tenimiento

5.2. Plan de control del agua potable
5.2.1. ¿Por qué es necesario el plan de 

control del agua potable?
5.2.2. Descripción del plan de control 

del agua potable
5.2.3. Controles y registros asociados 

al plan de control del agua pota-
ble

5.2.4. Acciones correctivas asociadas al 
plan de control del agua potable

5.3. Plan de limpieza y desinfección
5.3.1. ¿Por qué es necesario el plan de 

limpieza y desinfección?
5.3.2. Descripción del plan de limpieza 

y desinfección
5.3.3. Controles y registros asociados 

al plan de limpieza y desinfección
5.3.4. Acciones correctivas asociadas al 

plan de limpieza y desinfección
5.4. Plan de control de plagas

5.4.1. ¿Por qué es necesario el plan de 
control de plagas?

5.4.2. Descripción del plan de control 
de plagas

5.4.3. Controles y registros asociados 
al plan de control de plagas

5.4.4. Acciones correctivas asociadas al 
plan de control de plagas

5.5. Plan de control de los proveedores
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Los prerrequisitos están descritos en el Códex Alimentarius y se consideran como aspectos gene-
rales de higiene cuya implantación es necesaria para el desarrollo posterior del sistema de autocontrol.

Los prerrequisitos, denominados también planes de higiene, deberán estar documentados y adap-

5.1.-Plan de Infraestructuras y Mantenimiento

5.2.-Plan de Control del Agua Potable

5.3.-Plan de Limpieza y Desinfección

5.4.-Plan de Control de Plagas

5.5.-Plan de Control de Proveedores

5.6.-Plan de Formación

5.7.-Plan de Trazabilidad

5.8.-Plan de Control de los Residuos

5.9.-Plan de Transporte
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5.1. PLAN DE INFRAESTRUCTURAS Y MANTENIMIENTO
Se puede considerar el plan de infraestructura y mantenimiento como el conjunto de actividades 

que garantizan el correcto funcionamiento y conservación de las instalaciones y equipos que están pre-
sentes en el establecimiento. Se incluyen dentro de este plan los procedimientos que aseguran el correc-
to funcionamiento de los equipos de medición.

El hecho de que todos los equipos e instalaciones estén en perfecto estado es fundamental para 
que los procesos de elaboración y conservación de los productos se desarrollen de una forma adecuada, 
así como, evitar la aparición de peligros para los productos.

Un mal estado de los equipos puede producir los siguientes peligros:
- Contaminaciones físicas por caída de piezas a los productos
- Contaminaciones químicas debidas a los lubricantes
- Crecimientos microbiológicos por mal funcionamiento de los equipos de frío
- Etc.
Es por tanto, fundamental para asegurar la inocuidad de los productos, que los equipos e instala-

ciones se encuentren en buen estado de conservación y funcionamiento

5.1.2. Descripción del plan de infraestructuras y mantenimiento
5.1.2.1. Tipos de mantenimiento
Debemos diferenciar entre mantenimiento correctivo y preventivo
Mantenimiento Correctivo
Consideramos como mantenimiento correctivo aquellas actuaciones que se llevan a cabo en los 

equipos e instalaciones, no programadas previamente. El mantenimiento correctivo está encaminado a 
corregir el mal funcionamiento de un equipo o a reparar una avería, y es la práctica más habitual en los 
establecimientos de panadería.

Mantenimiento Preventivo
En el mantenimiento preventivo se incluyen las actuaciones programadas para evitar los posibles 

fallos en los equipos e instalaciones. Ejemplos de actuaciones de mantenimiento en un establecimiento 
de panadería son:

- Engrases de las máquinas

- Limpiezas de los quemadores de los hornos
- Etc.

tiene las siguientes ventajas:
Aumentar la vida de los equipos e instalaciones
Reducir el número de averías 
Disminuir las paradas durante la fabricación
Mejorar la productividad, ya que se reduciría la cantidad de producto desechado por fallos 

en equipos

5.1.2.2. Equipos de medida
En los establecimientos que existan equipos de medida que se utilicen para asegurar la inocuidad 

de los productos, habrá que establecer un protocolo para garantizar su correcto funcionamiento. Dichos 
equipos pueden estar relacionados con los siguientes procedimientos de seguimiento y medición:

- Termómetros de las cámaras de conservación
- Termómetros para comprobar las temperaturas alcanzadas en los tratamiento térmicos

- Detectores de metales

patrones.
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- Equipos patrón. 
El patrón que se puede utilizar para comprobar los termómetros de las cámaras puede ser un ter-

mómetro manual que se encuentre en perfecto estado. Para ver si esto es así podemos proceder de la 
siguiente manera:

1. Sumergimos en agua con hielo el termómetro y comprobamos que la temperatura medida 

2. Sumergimos en agua hirviendo el termómetro y comprobamos que la temperatura medida 

Asimismo, los patrones que se pueden utilizar para comprobar las básculas, pueden ser unas pesas 
que se mantengan en buen estado y limpias para que no falseen las mediciones.

Seguidamente se propone una sistemática para realizar la comprobación de las básculas y los ter-
mómetros:

1. Se introduce el termómetro patrón dentro de la cámara próximo a la sonda de temperatu-
ra del termómetro de la cámara
2. Se cierra la cámara y se espera 10 minutos a que se estabilice la temperatura
3. Se compara la temperatura del termómetro de la cámara con la del patrón
El error que puede asumirse en esta comprobación es de 2ºC.

1. Se limpia la báscula de restos de producto que puedan estar presentes
2. Se hace una comprobación de la puesta a cero de la báscula
3. Se coloca una pesa patrón encima de la báscula y se espera 5 minutos
4. Se compara la pesada de la báscula con el patrón
El error máximo que se puede asumir es de 5 gr.

5.1.2.3. Responsables del plan de infraestructuras y mantenimiento
Es habitual que la mayoría de las actuaciones sobre los equipos e instalaciones se lleven a cabo por 

el propio personal de la empresa. Es en los casos en los que las reparaciones o mantenimientos preven-
tivos sean más complejos o requieran de un especialista cuando se acude a empresas externas.

5.1.3. Controles y registros asociados al plan de infraestructuras y mantenimiento
Los controles que los establecimientos de panadería deberán efectuar relacionados con el plan de 

infraestructuras y mantenimiento serán los siguientes:

...)

-

Semanalmente. Inspecciones visuales del estado de las luminarias, vi-
drios, mesas de madera y todos aquellos equipos, instalaciones y materia-
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Al comienzo de la actividad y al menos anualmente, comprobación de los 

equipos de medida (termómetros de cámaras, básculas,...)

Al comienzo de la actividad y al menos anualmente
equipos de medida (termómetros de cámaras, básculas,...) mediante com-
paración con patrones de medición).

En caso de detectarse incidencias relacionadas con este plan, deberán registrarse y además llevar 
a cabo acciones correctivas. Aparte de llevar a cabo la reparación de los equipos, puede ser necesario 
realizar otro tipo de operaciones destinadas a que la incidencia no vuelva a ocurrir, tales como:

- Implantar un sistema de mantenimiento preventivo con una frecuencia adecuada

Asimismo, cuando una incidencia relacionada con este plan afecte a la salubridad de los productos 
se actuará como se indica en el punto 9.2. de esta guía.
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5.2. PLAN DE CONTROL DEL AGUA POTABLE
Este plan está formado por todas las actividades orientadas a garantizar la salubridad del agua que 

se utiliza en el establecimiento. Todas las actuaciones deben estar dirigidas a cumplir el Real Decreto 
140/2003, de 7 de febrero, por el que se establecen los criterios sanitarios de la calidad del agua de 
consumo humano.

tiene el agua en una empresa alimentaria. 
En un establecimiento de panadería el agua es usada para la elaboración de los productos, gene-

-
nitarios, tecnológicos, etc.). 

5.2.2. Descripción del plan de control del agua potable
5.2.2.1. Características del Suministro del agua potable
Generalmente, el suministro de agua potable en un establecimiento de panadería puede enclavarse 

dentro de los siguientes casos:
Suministro propio: No es habitual, pero pueden existir establecimientos que dispongan de abas-

debe disponer de una autorización de captación, que conllevará la realización de una memoria técnica 
descriptiva de la instalación completa del agua potable, así como los sistemas de tratamiento que deberá 
efectuar.

Suministro de la red pública: En este caso el agua esta abastecido por una empresa suministra-

5.2.2.2. Características de la Instalación del agua potable 
Los materiales con los que una instalación de agua está construida no deben alterar las caracterís-

ticas de la misma. Se aconseja usar los siguientes materiales para las instalaciones; hierro fundido gris, 

En una instalación de agua potable podemos encontrar los siguientes equipos:
- Enfriadores. Usados para bajar la temperatura del agua utilizada en la elaboración de masas que 
van a ser fermentadas
- Máquinas de fabricar hielo. Cuyo objetivo es disminuir la temperatura de las masas.
- Termos y calentadores. Utilizados para elevar la temperatura del agua que va destinada funda-
mentalmente a la higiene personal y a la limpieza y desinfección de los equipos.
- Depósitos. Contemplamos en esta guía la presencia de dos tipos de depósitos:

o Depósitos continuos. Caracterizados por una capacidad limitada y en los que el agua entra y 
sale de forma continua. En estos depósitos el agua se renueva de forma constante por lo que no 
se considera un “almacén” de agua propiamente dicho.
o Depósitos de almacenamiento. Caracterizados por tener una capacidad mayor y en los que 
el agua puede estar “estancada” durante un tiempo indeterminado. Estos depósitos se utilizan 
como medida preventiva ante posibles cortes de agua. 
Los depósitos de almacenamiento no se aconsejan ya que el agua estancada puede contaminar-
se con elevada probabilidad. En estos casos el establecimiento deberá disponer de sistemas de 
tratamiento para asegurar la salubridad del agua almacenada; clorador, equipos generadores de 

Todos los depósitos deberán cumplir los siguientes requisitos:

-
infección.

- Cloradores. Se aconseja que los cloradores sean automáticos, así como, que el desinfectante 
usado sea hipoclorito sódico. El producto utilizado debe ser apto para uso alimentario y deberá 

controlar el nivel de cloración del agua de forma continuada.
- Generadores de ozono. Últimamente, está incrementando la utilización de generadores de ozo-
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no para desinfectar el agua. Estos sistemas requieren una instalación compleja la cual deberá ser 

 Se puede utilizar cuando el agua posee una dureza excesiva. Su uso suele 
ser habitual cuando la intención es generar vapor, ya que, en este tipo de instalaciones, un agua 
con mucha dureza puede dañar los conductos. 

5.2.2.3. Instalaciones de agua no potable
No es común que en los establecimientos de panadería existan instalaciones de agua no potable 

estará destinado nunca a la elaboración de los productos, la higiene de los manipuladores y las tareas 
de limpieza.

5.2.3. Controles y registros asociados al plan de control del agua potable
Los controles que los establecimientos de panadería deberán efectuar relacionados con el plan de 

control del agua potable, dependerán del tipo de suministro y de las características de la instalación. 

- Análisis de Control. Ofrece una idea general de las características básicas del agua y de la 
efectividad del tratamiento empleado. Los parámetros que analiza son; olor, sabor, turbidez, color, 
conductividad, pH, amonio, E.coli, bacterias coliformes, recuento de colonias a 22º, Clostridium 

- Análisis Completo.

Anexo 1 del Real Decreto 140/2003, de 7 de febrero, por el que se establecen los criterios sanita-
rios de la calidad del agua de consumo humano. 
Estos análisis deben ser realizados por un laboratorio externo acreditado en UNE_EN ISO/IEC 
17025 o la vigente en ese momento para los parámetros señalados o al menos deberán tener cer-

- Otro tipo de análisis son aquellos que el propio establecimiento puede efectuar sin acudir a un 
laboratorio externo. 

5.2.3.1. Suministro de la red pública SIN presencia de depósito de almacenamiento de agua

Registros de actuación

-
to,...)

En este tipo de suministro no es necesario llevar a cabo ningún tipo de control

5.2.3.2. Suministro de la red pública CON presencia de depósito de almacenamiento de agua

Registros de actuación

-
to,...)
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Semanalmente, determinación del cloro libre residual. Este control se lle-

para interpretar correctamente los resultados.
Los niveles de cloro libre residual deben mantenerse entre 0.1 y 1 ppm.
Además, dos veces por semana se analizan otros parámetros como son: 
olor, color, sabor y turbidez.

Al comienzo del suministro y anualmente, “análisis de 
control”

5.2.3.3. Suministro propio

Registros de actuación

Al comenzar el suministro, autorización de captación.

Diariamente, determinación del cloro libre residual. Este control se lleva a 

interpretar correctamente los resultados.
Los niveles de cloro libre residual deben mantenerse entre 0.1 y 1 ppm.
Además, dos veces por semana se analizan otros parámetros como son: 
olor, color, sabor y turbidez.

-

Anualmente, “análisis de control”

Al comienzo del suministro y cada cinco años, “análisis completo”

Las incidencias relacionadas con el control del agua deberán registrarse y además llevar a cabo 
acciones correctivas. Seguidamente se muestran algunas actuaciones a llevar a cabo en caso de detectar 
incidencias en los controles:

- Se dejaría de utilizar el agua de la instalación del establecimiento, acudiendo a otro suministro. 
Si fuese necesario, se usaría agua embotellada
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- Se debería hacer una comunicación al suministrador del agua si fuese necesario, así como a los 
servicios de salud pública
En los casos en los que se disponga de un depósito de almacenamiento de agua y se acuda a él para 

suministrarse, habrá que registrar dicha incidencia. Además, se adoptarán aquellas medidas precisas 
para garantizar la aptitud de ese agua, tales como, control de desinfectante residual libre y característi-
cas organolépticas.

Asimismo, si algún producto estuviese afectado se actuará como se indica en el punto 9.2. de esta 
guía.
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5.3. PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Este plan tiene como objetivo eliminar la suciedad y los posibles contaminantes microbiológicos 

Aunque la limpieza y desinfección se llevan a cabo de forma habitual conjuntamente, debemos 
indicar que se trata de actuaciones diferentes.

- Limpieza.
es capaz de eliminar los microorganismos presentes.
- Desinfección. la desinfección tiene por objetivo la destrucción o eliminación del mayor número 

Llevar a cabo unos procedimientos adecuados de limpieza y desinfección es clave para asegurar la 
inocuidad de los productos. La ausencia de una de ellas aumenta el riesgo de contaminación de una for-
ma notable, por lo que todos los establecimientos de panadería deben tener diseñado un plan adaptado 
a su actividad e instalaciones.

5.3.2. Descripción del plan de limpieza y desinfección
Antes de comenzar a establecer las directrices para desarrollar un plan de limpieza y desinfección, 

debemos hacer el siguiente apunte:
Para todos los locales por donde circulen los productos alimenticios se cumplirá que la disposición, 

el diseño, la construcción y las dimensiones de locales:
a) Permiten una limpieza y desinfección adecuadas.
b) Evitan la acumulación de suciedad, el contacto con materiales tóxicos, el depósito de par-

5.3.2.1. Normas básicas de limpieza y desinfección
- Antes de comenzar la limpieza se retirarán todos los residuos groseros.
- No se limpiará mientras se manipulan alimentos.
- Limpiar siempre de arriba hacia abajo y en dirección contraria a las zonas donde se encuentren 
los productos.
- Proceder a la aspiración cuando sea posible.
- En ningún caso se usarán los útiles de limpieza que se hayan utilizado en el suelo para limpiar 

sucias como servicios y lavabos, y zonas limpias como las mesas de laboreo.
- El aclarado se realizará después de haber dejado el tiempo recomendado de exposición del de-
tergente y/o desinfectante. Dicho aclarado hay que procurar realizarlo con agua a una temperatura 
elevada.

éstos serían para un uso concreto y se procedería a su limpieza y desinfección de forma inmediata.
- Cuando se limpien las máquinas, éstas serán desconectadas de la red eléctrica antes de comen-
zar.

-
servación e higiene al objeto de evitar que se conviertan en una fuente de contaminación. Además 
deben sustituirse frecuentemente. 
- Los útiles y productos de limpieza se almacenarán separados de los productos alimenticios.
5.3.2.2. Productos de limpieza y desinfección
Todos los productos que se utilicen tienen que ser aptos para su uso en la industria alimentaria. En 

algún caso pueden llegar a utilizarse productos de limpieza de uso doméstico, pero por lo general, todos 
ellos poseerán el marcado HA en la etiqueta, siglas de “Higiene Alimentaria”. En el caso de los desin-

con el marcado HA.
Dichos productos serán utilizados en función de la suciedad a eliminar y el tipo de material. En la 

elección de los desinfectantes se tendrán en cuenta aspectos como, que no sean corrosivos, así como 
que sean fácilmente eliminables. Igualmente importante es la utilización de este tipo de productos en 

habrá que regirse. 
Los productos siempre se almacenarán en sus recipientes etiquetados y en caso de trasvase a otro 

previamente hayan contenido productos alimenticios.
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5.3.2.3. Responsables de la limpieza y desinfección
Es habitual que los responsables de realizar la limpieza y desinfección de los establecimientos sean 

los propios trabajadores, pero hay ocasiones en las que se acude a empresas externas.

5.3.2.4. Etapas del proceso de limpieza y desinfección
De forma general puede decirse que los procesos de limpieza y desinfección en un establecimiento 

de panadería deben componerse de las siguientes fases: 
1. Eliminación previa de la suciedad más visible, sin aplicar ningún tipo de producto, para dejar 

la zona a limpiar lo más despejada posible.
2. Enjuagar con agua caliente.
3. Aplicación del detergente o desengrasante, considerando el tiempo y la concentración. Com-

probar las “Fichas Técnicas” o etiquetas de los productos.
4. Aclarado para retirar la suciedad y el detergente o desengrasante. Un método de comproba-

ción es mediante la medición del pH.
5. Aplicar el desinfectante, importante el tiempo y concentración de aplicación. Comprobar las 

“Fichas Técnicas” o etiquetas de los productos.
6. Aclarar el desinfectante con agua caliente. Existen desinfectantes para los que no es necesario, 

-
cie, procurando hacerlo con papel de usar y tirar.

En muchas ocasiones, los productos que se utilizan para la limpieza pueden contener desinfectan-
tes por lo que la fase 3 y 5 se harán simultáneamente. Una vez terminado el proceso, se comprobará la 
ausencia de residuos de los productos empleados.

5.3.2.5. Programa de limpieza y desinfección
En función de la actividad de cada establecimiento y los equipos e instalaciones de que dispone, 

deberá hacerse una descripción de las operaciones de limpieza y desinfección que se realizan. Para hacer 
dicha descripción se deberán contemplar:

- Zona, equipo o instalación a limpiar
- Productos utilizados

- Metodología de limpieza y desinfección
- Frecuencia
- Responsable

limpieza y desinfección, ya que son capaces de alcanzar elevadas temperaturas que favorecen la desin-
fección.

5.3.3. Controles y registros asociados al plan de limpieza y desinfección
Los controles que los establecimientos de panadería deberán efectuar relacionados con el plan de 

limpieza y desinfección son los siguientes:

Registros de actuación

Al comienzo de la actividad, descripción del procedimiento de limpieza y 
anualmente para adaptar-

se a los posibles cambios que ocurran en el establecimiento

Semanalmente, inspecciones visuales de los locales, equipos e instalacio-

Durante las inspecciones pueden detectarse incidencias relacionadas con la limpieza las cuales de-
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berán ser registradas y además, corregidas. En cambio, las incidencias relacionadas con la desinfección, 
solo pueden detectarse mediante la realización de analíticas por un laboratorio.  

Es probable que este tipo de incidencias requieran de operaciones más generales, actuando sobre 
las causas y no simplemente “volver a limpiar”. En algunos casos puede ser necesario revisar el programa 

- Aumento de la frecuencia de la limpieza y desinfección

- Formación del personal en las tareas de limpieza y desinfección
- Incluso en algunos casos, se podrían cambiar los productos de limpieza y desinfección utilizados.

y desinfección se actuará como se indica en el punto 9.2. de esta guía.
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5.4. PLAN DE CONTROL DE PLAGAS
El control de las plagas está compuesto por todas aquellas operaciones destinadas a evitar las con-

taminaciones procedentes de agentes externos biológicos tales como, roedores, aves o insectos.

Los establecimientos de panadería, debido a la presencia de productos derivados de los cereales, 
son propensos a atraer plagas. Si además, estos animales tienen la capacidad de transmitir enfermeda-
des a los humanos, es clave disponer de una serie de medidas encaminadas a luchar contra ellos de una 
forma efectiva. 

En principio, todas las actuaciones que los responsables de los establecimientos deben llevar a cabo 
para combatir a las plagas irán dirigidas a evitar la entrada de las mismas al interior de los locales. Si 

5.4.2. Descripción del plan de control de plagas

económicas, que las que actúan sobre el problema ya existente, y que además comportaría un manteni-
miento del control sobre la plaga.

Es por esto que, diferenciando entre medidas preventivas y correctivas, se aconseja llevar a cabo 
las primeras y acudir únicamente a las correctivas cuando sea necesario.

5.4.3.1. Medidas Preventivas
El objeto de las medidas preventivas es evitar el acceso de insectos, roedores y aves a las ins-
talaciones. Algunas de las medidas que se deben llevar a cabo son las siguientes:
- Conservar el establecimiento en correcto estado de mantenimiento, fundamentalmente evitan-
do la presencia de grietas en paredes y suelos.
- Evacuar el agua residual adecuadamente
- Gestionar los residuos correctamente.
- Mantener los alrededores del establecimiento sin vegetación, residuos o restos de productos 
caídos al suelo.
- Llevar a cabo el plan de limpieza y desinfección de forma adecuada, fundamentalmente en los 
almacenes.
- Instalar sistemas de protección en las ventanas y aperturas al exterior mediante mallas mos-
quiteras.
- Disponer rejillas en los sifones y sumideros de la instalación del agua residual.
- Instalar lamas en las puertas que se abren y cierran frecuentemente.
- Mantener las puertas y ventanas cerradas. Estas deberán permitir un cierre tal, que no deje 
ranuras por donde puedan acceder insectos o roedores. Se aconseja igualmente instalar dispo-

Podemos incluir dentro de las medidas preventivas, aquellas operaciones dirigidas a eliminar o ex-
pulsar las plagas antes de que accedan al establecimiento, tales como;

- Instalar sistemas de ultrasonidos o lámparas insectocutoras

- Fumigar los alrededores del establecimiento
- Instalar repelentes

5.4.2.2. Medidas Correctivas
Como ya se ha expuesto previamente, estas medidas solo se llevarán a cabo cuando se detecte la 

presencia de plagas en el establecimiento. Dichas medidas están dirigidas a la eliminación de la plaga 

es eliminada por completo.
Este tipo de actuaciones, para que sean efectivas requieren en la mayoría de los casos el uso de 

productos biocidas. Si esto fuese así hay que tener en cuenta las siguientes indicaciones:
-

HA)
b. Las personas que manipulen los productos deben estar capacitadas, por lo que deben acredi-
tar que tienen formación en la aplicación de estos productos

En el caso que se acuda en una empresa externa para realizar el tratamiento esta debe estar ins-
(ROESP)

5.4.3. Controles y registros asociados al plan de control de plagas
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Los controles que los establecimientos de panadería deberán efectuar relacionados con el plan de 
control de plagas estarán en función del tipo de actuaciones que lleven a cabo.

5.4.3.1. Establecimiento que solo lleva a cabo medidas preventivas

Semanalmente, inspecciones visuales para detectar evidencias de pre-

sea más compleja:

5.4.3.2.Establecimiento que lleva a cabo medidas correctivas con personal propio

Registros de actuación

-
-

un “plano de ubicación de los cebos”

-
das a cabo. Si se quiere utilizar productos biocidas, se deberá disponer de 

Semanalmente, inspecciones visuales para detectar evidencias de presen-

más compleja:

5.4.4.3. Establecimiento que lleva a cabo medidas correctivas mediante una empresa externa

Registros de actuación
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Antes de los tratamientos -

-
tos

-

Cada vez que se realice el tratamiento

-

Semanalmente, inspecciones visuales para detectar evidencias de presen-

más compleja:

Las acciones correctoras en caso de detectar plagas en el establecimiento son las que se han con-
siderado anteriormente aunque también podemos considerar las siguientes:

establecimiento
- Aumentando los sistemas de protección contra plagas

También es aconsejable que sean empresas especializadas en el control de plagas las que orienten 
a los establecimientos sobre las actuaciones a llevar a cabo.

Asimismo, si los productos alimenticios estuviesen afectados por alguna incidencia relacionada con 
el control de plagas se debe actuar como se indica en el punto 9.2. de esta guía.
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5.5. PLAN DE CONTROL DE PROVEEDORES
El plan de control de los proveedores se compone de todos los procedimientos encaminados a ga-

rantizar la inocuidad de los productos que adquiere el establecimiento. Están contemplados en este plan 
todos los proveedores que suministren al establecimiento:

- Materias primas

- Envases y embalajes
Y todos aquellos proveedores cuya participación en el establecimiento pueda afectar a la salubridad 

de los productos, tales como, empresas de siliconado de bandejas. No se contemplan en este plan las 
empresas de control de plagas o los laboratorios, ya que las consideraciones a estos están descritas en 
sus apartados correspondientes.

Es evidente que si los ingredientes utilizados están contaminados, la probabilidad de que los pro-
ductos elaborados también lo estén, es muy alta. Es por esto, que el control al que hay que someter a 
los mismos debe ser tal, que garantice que todos los productos que el establecimiento adquiere sean 
inocuos.

En este sentido, el control debe llevarse a cabo tanto sobre los propios proveedores como sobre los 
productos adquiridos.

el menor número de controles. Para lo cual será conveniente mantener un histórico de homologación de 

o un control inicialmente más rígido, con aquellos de más reciente incorporación.

Nuevos proveedores
Podemos establecer como requisito fundamental para que un establecimiento de panadería acuda 

a un nuevo proveedor, que esté inscrito en el Registro General Sanitario de Empresas Alimentarias y 

Para comprobar que una empresa está inscrita en el RGSEAA podríamos actuar de la siguiente 
forma:

1. Solicitar una copia de su RGSEAA

y comprobarlo.
Asimismo, es común en el sector de la panadería que algunos proveedores no requieran estar 

establecimiento está sometido a control por la inspección sanitaria y que cumple con los requisitos de 
higiene propios de su actividad.

Aprobación de proveedores
Descrita la forma de actuar para realizar la primera compra a un proveedor nuevo, los estable-

cimientos de panadería deberán controlar a sus proveedores haciendo un seguimiento de los mismos. 
Con este seguimiento lo que se pretende es valorar la capacidad de los proveedores, para mantener un 
suministro conforme a los requerimientos establecidos.

Será necesario por tanto, disponer de un listado de proveedores aprobados en el que, al menos se 
contemple la siguiente información:

De forma general, un proveedor estará aprobado siempre que disponga de Nº RGSEAA en vigor y 

Estas pueden estar relacionadas con:
- Histórico. La aprobación de un proveedor se basa en que debe demostrar su capacidad durante 
un tiempo establecido
- Auditorías. El proveedor debe superar una auditoría realizada en sus instalaciones
Asimismo, el establecimiento puede solicitar al proveedor el envío de documentos, tales como; 
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Si en algún caso apareciese la duda sobre la presencia de trazas de alérgenos en los productos 

 
-

responsables de los establecimientos de panadería lo consideren oportuno para su propia gestión y con-
tendrán, al menos, la siguiente información:

En relación con el control de los proveedores, todos los establecimientos deberán realizar una veri-
-

tos alimenticios y envases o embalajes, se deberán inspeccionar los siguientes aspectos:
- Limpieza e integridad de los envases que contienen a los productos.
- Información del etiquetado, comprobando que no se ha sobrepasado la fecha de caducidad o 

- Temperatura de los productos cuando estos requieren conservarse en refrigeración o congelación
También pueden realizarse compras directamente en los establecimientos de los proveedores. En 
estos casos se tendrán en cuenta las siguientes consideraciones:
- Asegurarse de que el establecimiento dispone de las autorizaciones requeridas para la venta de 
productos alimenticios.

transportarán hasta el establecimiento sin romper la cadena de frío.
- Solicitar el ticket de compra que se archivará con el resto de albaranes.
Seguidamente se muestran algunos parámetros que se tendrán en cuenta a la hora de recepcionar 

los productos:

PRODUCTOS 
ENVASADOS

De forma general, para todos los productos que se reciban envasa-
dos, comprobar la integridad del envase (golpes, roturas, limpieza, ...), 
etiquetado correcto,…

PRODUCTOS  RE-
FRIGERADOS

Los productos refrigerados que recepcionamos deben haberse trans-
portado en vehículos capaces de mantener la temperatura de refri-
geración durante todo el trayecto. Además, se comprobará la tem-
peratura de dichos productos, la cual debe estar entre 0 y 8 ºC.

PRODUCTOS 
CONGELADOS

Los productos congelados que recepcionamos deben haberse trans-
portado en vehículos congeladores.
Además, se comprobará la temperatura de dichos productos, la cual 
debe ser inferior a -18 ºC.

PRODUCTOS A GRA-
NEL 

Nos aseguramos que las mangas con las que nos llenan los silos dispo-

-
nas.
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CARNE Debe ser roja y brillante si es ternera o rosa palo si es cordero o cerdo. 

PESCADO
Las agallas estarán húmedas y de color rojo brillante. Los ojos serán salto-
nes, transparentes y brillantes y estarán limpios. Observaremos que estén 
libres de parásitos (Anisakis)

LACTEOS

sus derivados)
Envases íntegros y limpios

HUEVOS
Limpios y con la cáscara entera

Los controles que los establecimientos de panadería deberán efectuar relacionados con el plan de 
control de proveedores son los siguientes:

Registros de actuación

Al comienzo de la actividad, se elaborará un “listado de proveedores” el 
anualmente se re-

visará para actualizarlo con las posibles bajas y altas acontecidas durante 
todo el año.

Si los responsables de los establecimientos lo consideran oportuno, al co-
mienzo de la actividad
cada producto.

-
tintas: 

1. Mediante un control de las compras en un registro de entrada
información:

- Fecha de recepción
- Productos adquiridos
- Proveedor
- Nº de lote
- Resultado de la inspección
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Control en cada recepción

2. Registrando en el albarán el resultado de la inspección y el nº de lote si es que no viniera indi-
cado. 

Control en cada recepción
propio albarán, el cual se archivará posteriormente.

haya posibilidad de que un cliente pueda consumir un producto de los recepcionados.

1. Desechar el producto y pedir al proveedor que se lo lleve.
2. Analizar la posibilidad de cambiar de proveedor en función del nº de incidencias detectadas, gra-
vedad de la incidencia, inmediatez con la que el proveedor resuelve la incidencia,... 
En el caso que alguno de los productos comercializados estuviese afectado por una incidencia rela-

cionada con el control de proveedores, se actuará como se indica en el punto 9.2. de esta guía.
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5.6. PLAN DE FORMACION
El plan de formación es el conjunto de procedimientos que un establecimiento determina para ase-

gurar que todo el personal posee los conocimientos necesarios para llevar a cabo la manipulación de los 
productos de forma higiénica.

El establecimiento deberá garantizar que todos los trabajadores que manipulen los productos han 
recibido formación en manipulación de alimentos. Además, dicha formación debe ser continua, con el ob-
jetivo de “reciclar” los conocimientos que poseen los trabajadores y adaptarse a los cambios que ocurran 
en los propios establecimientos, a la legislación, o incluso, a los cambios tecnológicos.

La formación es necesaria principalmente porque una manipulación incorrecta es una de las princi-
pales fuentes de contaminación de los productos.

También es cierto, que los establecimientos de panadería debido al tipo de producto que elaboran, 
históricamente no han sido un sector que haya generado elevadas incidencias. 

Lo que ocurre es que actualmente, la mayoría de los establecimientos de panadería, no solo fabri-
can pan, sino que, comercializan, e incluso elaboran, otros tipos de productos que podemos considerar 

Es también necesario que en el establecimiento haya, al menos una persona que posea conoci-
mientos, no solo en manipulación de alimentos, sino también en sistemas de autocontrol basados en el 
APPCC.

5.6.2. Descripción del plan de formación
Todos los establecimientos deben garantizar que el personal que manipule los productos disponga 

de una formación adecuada en higiene de los alimentos de acuerdo con su actividad laboral. 
5.6.3.1. Tipos de formación
Podemos diferenciar dos tipos de formación; la inicial y la continua.

Formación inicial
Es aquella que recibe una persona que no ha trabajado nunca en el sector de la panadería o pas-

telería y tiene como objetivo que el manipulador tenga conocimiento de las prácticas higiénicas respecto 
a la manipulación de alimentos. 

Es por tanto un requisito, formar a cada nuevo manipulador que comienza a trabajar en el esta-
blecimiento. Se recomienda que dicha formación se proporcione antes de comenzar a trabajar, aunque 
si esto no es posible, el trabajador no deberá estar más de un mes desde su contratación sin recibirla.

El temario del plan de formación contendrán al menos los siguientes contenidos.
I.    Contaminación de los alimentos. Riesgos de consumir alimentos contaminados.
II.   Conservación de los alimentos
III.  Higiene en los manipuladores de lo alimentos
IV.   Limpieza y desinfección
V.    Control de plagas
VI.  Trazabilidad
VII. Sistemas de APPCC

-
tablecimiento.

Formación continua
La formación continua se llevará a cabo cuando los responsables del establecimiento lo consideren 

necesario y siempre que haya cambios que demanden nuevos conocimientos, tales como:
Cambios en la legislación que afecta al sector
Elaboración de nuevos productos que requieran otros conocimientos
Incorporación de nuevos equipos
Etc.

5.6.2.2. Destinatarios de la formación en manipulación
Como norma general, todo el personal que manipule o pueda manipular los productos deberá reci-

bir esta formación. En este sentido, se deben incluir también a los repartidores y el personal de limpieza 
y mantenimiento.

5.6.2.3. ¿Quién puede dar la formación en manipulación?
La formación puede proporcionarse tanto por medio de entidades externas, como por los propios 
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responsables de los establecimientos. En ambos el plan de formación deberá componerse de:
- Temario que contenga toda la información relacionada con la manipulación de los productos
- Evidencias de que el personal ha recibido la formación

5.6.3. Controles y registros asociados al plan de formación
Los controles que los establecimientos de panadería deberán efectuar relacionados con el plan de 

formación son los siguientes:

Registros de actuación

Al comienzo de la actividad, se elaborará un “listado del personal” el cual 
anualmente se revi-

sará para actualizarlo con las posibles bajas y altas acontecidas durante 

Si la formación es proporcionada por una entidad externa

Si la formación la proporciona el propio establecimiento

Al menos semestralmente, se debe realizar una inspección a los trabaja-

prácticas de manipulación

Diariamente, inspecciones visuales continuas de los hábitos del personal 

-
cuencia.

Las incidencias relacionadas con el plan de formación serán aquellas vinculadas a la manipulación 
de los productos por parte de los trabajadores y a la higiene.

En caso de ocurrir, se deberían llevar a cabo acciones correctivas como las que siguen a continua-
ción:

las incidencias
- Aumentar la frecuencia de las actuaciones relacionadas con la formación continua

Si se diese el caso en el que una mala “praxis” en manipulación, contaminara algún producto se 
actuaría como se indica en el punto 9.2. de esta guía.
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5.7. PLAN DE ASEGURAMIENTO DE LA TRAZABILIDAD
Según el Reglamento CE nº 178/2002 la trazabilidad es “la posibilidad de seguir el rastro, a través 

de todas las etapas de producción, transformación y distribución, de un alimento, un pienso, un animal 
destinado a la producción de alimentos o una sustancia destinados a ser incorporados en alimentos o 
piensos o con probabilidad de serlo”.

En este sentido, el plan de aseguramiento de la trazabilidad estará formado por todos aquellos 
procedimientos que permitan seguir la pista a los productos del establecimiento durante todo el proceso 
de elaboración, desde la recepción hasta su venta.

Tener un buen sistema de aseguramiento de la trazabilidad es importante porque permite:

El problema de disponer de un buen sistema de aseguramiento de la trazabilidad es la cantidad de 
información que los establecimientos deben registrar. Es por esto que en esta guía se va a proponer un 
sistema de registro sencillo para asegurar la trazabilidad en gran medida.

5.7.2. Descripción del plan de aseguramiento de la trazabilidad
Inicialmente se mostrará un diagrama representativo de la trazabilidad en el que podemos diferen-

ciar la trazabilidad hacia atrás, de proceso y hacia delante.

          

ESTABLECIMIENTO DE PANADERIA

TRAZABILIDAD DE PROCESO

TRAZABILIDAD HACIA DELANTE

PROVEEDORES CLIENTES

TRAZABILIDAD HACIA ATRAS

5.7.2.1. Fases de la trazabilidad
La trazabilidad debe desarrollarse por tanto en tres niveles: 
Trazabilidad hacia atrás
El Reglamento CE nº 178/2002 en el punto 2 de su Artículo 18, dispone que “Los explotadores de 

haya suministrado un alimento, un pienso, un animal destinado a la producción de alimentos, o cualquier 
sustancia destinada a ser incorporada en un alimento o un pienso, o con probabilidad de serlo. Para tal 

-
mación a disposición de las autoridades competentes si éstas así lo solicitan”

productos que adquiere y sus proveedores. 
Los datos que el establecimiento debe por tanto registrar en cada recepción son:
- De quién se reciben los productos: nombre del proveedor.
- Qué se ha recibido: producto y lote
- Cuándo: fecha de recepción del producto.
- Cuánto se ha recibido de cada producto.

Trazabilidad hacia delante
El Reglamento CE nº 178/2002 en el punto 3 de su Artículo 18 dispone que “Los explotadores de 

empresas alimentarias y de empresas de piensos deberán poner en práctica sistemas y procedimientos 

disposición de las autoridades competentes si éstas así lo solicitan “.

como a los clientes a los que se les ha enviado. La información que debe registrarse será la siguiente:
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- Nombre del cliente

- Cantidad de producto entregada
- Fecha de entrega

El aseguramiento de la trazabilidad hacia delante no se aplica a los establecimientos  que única-
mente hacen venta directa desde un despacho anexo al obrador. Tampoco se aplicará cuando, con per-

Sí que será de aplicación cuando se realice un reparto a puntos de venta propiedad del estableci-
miento localizados en ubicaciones distintas a la del obrador.

Trazabilidad de proceso
Permite controlar las materias primas que el establecimiento utiliza para elaborar los productos. Es 

decir, vincula en cierto modo, la trazabilidad hacia atrás con la trazabilidad hacia delante.
Las actuaciones que el establecimiento debe llevar a cabo para asegurar la trazabilidad de proceso 

son las siguientes:

Las actuaciones que el establecimiento debe llevar a cabo para asegurar la trazabilidad de proceso 
son las siguientes:

1º. Mantener un sistema FIFO en el almacenamiento
De esta forma, lo primero que entre en el establecimiento es lo primero que se consumirá, es decir, 

hay que asegurar que hasta que no se haya acabado un lote de un determinado producto, no se empe-
zará un lote nuevo. Con este sistema se consigue:

- Reducir el riesgo de que los productos almacenados caduquen.
- Asegurar un consumo ordenado de los lotes de productos y no mezclar unos con otros.

envases. En los casos en que los productos se almacenen en recipientes distintos al original, estos se 

3º. Controlar los productos que se elaboran
El establecimiento deberá conocer todos los productos que se elaboran diariamente.

5.7.3. Controles y registros asociados al plan de aseguramiento de la trazabilidad
Parar asegurar la trazabilidad, los controles que los establecimientos de panadería deberán efec-

tuar son:

Registros de actuación

En cada recepción

Diariamente -

-
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Anualmente

El simulacro de trazabilidad consistirá en hacer dos comprobaciones:
- A partir de un producto comercializado un día concreto a un cliente determinado, habrá que 
localizar los lotes de las materias primas que se utilizaron para su elaboración.
- A partir de un lote de materia prima adquirido por el establecimiento habrá que localizar los 
productos que se elaboraron con él y los clientes a los que llegó.

La forma de detectar incidencias relacionadas con este plan será mediante los simulacros de traza-
bilidad. También se pueden detectar incidencias de trazabilidad cuando algún cliente o proveedor solicita 
información sobre los productos y el establecimiento no es capaz de “seguir el rastro”.

Las acciones correctivas en caso de detectar incidencias estarán relacionadas con:
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5.8. PLAN DE CONTROL DE LOS RESIDUOS
Desde el punto de vista de la higiene, un residuo es el producto resultante de la actividad de un 

establecimiento y que hay que eliminar por ser una posible fuente de contaminación.
El plan de control de residuos estará formado por todos los procedimientos destinados a la correcta 

gestión de los residuos.

La necesidad de disponer de un buen control de los residuos radica en que estos pueden ser una 
fuente de contaminación para los productos. 

Además, una mala gestión de los mismos favorece la presencia de insectos y roedores, así como, 
la proliferación de microorganismos.

5.8.2. Descripción del plan de control de los residuos
5.8.2.1. Tipos de Residuos

- Envases y embalajes.
- Residuos orgánicos generados durante la limpieza de las máquinas e instalaciones. 
- Productos caducados, en mal estado o devueltos por los clientes
- Desechos de materias primas generados durante los procesos de elaboración
- Aceites procedentes de la fritura de los productos

5.8.2.2. Gestión de los Residuos 
La mayoría de los residuos que se generan en estos establecimientos serán Residuos Asimilables 

a Urbanos
Simplemente requerirán una segregación correcta, depositándose en los contenedores que pro-

porcionan los servicios municipales de recogida de basuras. En los casos en los que el volumen de los 
mismos fuese muy elevado, se debería acudir a un Gestor Autorizado de Residuos.

El aceite residual es un residuo, que en caso de generarse deberá gestionarse de una manera 
especial. Deberá ser un Gestor Autorizado de Residuos quien lo recoja y quien facilite su segregación y 
manipulación. Dichos gestores proporcionan recipientes para que los establecimientos puedan almacenar 
el aceite residual de una forma higiénica. Cuando este recipiente se llena, el gestor lo recoge y propor-
ciona otro recipiente. Solo en el caso en el que la cantidad de aceite que se genere sea muy pequeña, 
se permitirá gestionarlo sin acudir a un gestor autorizado, permitiendo al establecimiento llevarlo a un 
Punto Limpio.

5.8.2.3. Manipulación de los Residuos
En los establecimientos de panadería se deben tener en cuenta una serie de aspectos que permitan 

llevar a cabo una correcta manipulación de los residuos.

de cada jornada.

manual. Además, estos contenedores siempre se utilizan con bolsas de un solo uso. Estos 
contenedores deben limpiarse y desinfectarse de forma periódica. 

-

tal forma que se eviten confusiones y contaminaciones cruzadas.

un local separado físicamente donde disponer los contenedores con los residuos. Dicho local 

-

depositarse en las mesas de elaboración de los productos.

se eviten confusiones y contaminaciones cruzadas. Se procurará mantenerlo separado del 

residuos, debiendo ir paralelos en todo momento.
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5.8.3. Controles y registros asociados al plan de control de los residuos

Registros de actuación

Si se acude a un Gestor Autorizado de Residuos, se deberá disponer de la 

En la contratación
-

Semanalmente se deben realizar inspecciones visuales del estado de los 

Las acciones correctivas relacionadas con la gestión de los residuos pueden estar relacionadas con:
- Mejorar el almacenamiento de los residuos

Si se diese el caso en el que una mala gestión de los residuos originara una contaminación de los 
productos, se actuaría como se indica en el punto 9.2. de esta guía.
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5.9. PLAN DE TRANSPORTE
Se debe entender el transporte como una prolongación del propio establecimiento, de tal forma que 

las condiciones higiénicas de los productos deben mantenerse durante el mismo.
Este plan alcanza tanto al transporte que se realiza hasta los clientes, puntos de venta u otros 

establecimientos, como a los posibles transportes que se efectúen desde los establecimientos de los 
proveedores a través de vehículos propios.

Durante el transporte pueden ocurrir contaminaciones que son más difíciles de controlar que en el 
propio establecimiento. Es por esto que hay que llevar a cabo una serie de protocolos que aseguren la 
inocuidad de los productos durante el transporte.

Además, en caso de que la contaminación suceda durante el trasporte de los productos a los clien-

5.9.2. Descripción del plan de transporte
El transporte puede realizarse con vehículos propiedad del establecimiento, o bien mediante au-

tónomos o empresas subcontratadas. En todos los casos, durante el transporte se deben cumplir los 
requisitos que en este plan se contemplan.

5.9.2.1. Requisitos a cumplir por los repartidores
Se entiende que una manipulación incorrecta de los productos en esta fase, puede afectar de forma 

determinante a la salubridad de los mismos. Toda contaminación que aparezca durante la entrega del 
producto a los clientes, alcanzará directamente al consumidor, es por esto que para el reparto deberá 
tenerse elevado cuidado en las fases de carga, transporte y entrega de los productos.

Seguidamente se muestran las prácticas que deben llevarse a cabo durante el reparto:
- El personal encargado del transporte, carga y descarga de los alimentos deberá tener la forma-
ción adecuada que garantice la realización de estos cometidos de forma higiénica, y que no incre-
mente los riesgos.
- Las cajas que contengan los productos no se arrastrarán y se procurará no apoyarlas directamen-
te en el suelo. Si hubiera que apilarlas en el vehículo, estas no se apoyarán en el suelo en ningún 
caso.
- Los recipientes donde se ubican los productos se mantendrán en perfecto estado higiénico.
- Cuando los productos no están envasados, se procurará no mezclarlos para evitar contaminacio-
nes cruzadas. Si se reparten productos de bollería o pastelería junto con los de panadería, deberán 
ir envasados.
- Cuando se transportan productos a temperatura controlada, estos se deben cargar en el vehículo 
cuando este esté a la temperatura adecuada.
- En la entrega, se procurará no dejar los productos fuera del establecimiento de los clientes.
- Los repartidores deberán lavarse las manos frecuentemente y siempre que:

5.9.2.2. Requisitos a cumplir por los vehículos de reparto
Los vehículos que se utilicen para repartir los productos deberán cumplir los siguientes requisitos:

exteriormente, y siempre que sea necesario.

para la carga de los productos.

Además, puede ser necesario que el vehículo esté provisto de una tarjeta ATP/TMP de señalización 
-

transporte de mercancías perecedera.

5.9.2.3. Transporte a temperatura controlada
En caso de realizarse distribución de productos en condiciones de refrigeración o congelación, de-

berá asegurarse la cadena de frío durante todo el transporte. Para evitar la rotura de dicha cadena, los 
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establecimientos deberán disponer de:
-

dores o congeladores)
-

peratura
Las temperaturas durante el transporte deberán ser las mismas que se mantienen en las cámaras 

de conservación del establecimiento.

5.9.3. Controles y registros asociados al plan de transporte
Los controles relacionados con el transporte serán los siguientes:

Registros de actuación

-

caso.

-
de se ubican los productos.

-

Cuando se detectan incidencias relacionadas con el transporte las acciones correctivas irán dirigi-
das fundamentalmente a:

- Mejorar las condiciones higiénicas de los vehículos
- Aumentar el mantenimiento de los vehículos
Si la incidencia está relacionada con la rotura de la cadena de frío, las acciones irán dirigidas bien 

a reparar o sustituir los vehículos o sus equipos de frío, o bien, a mejorar los hábitos de manipulación de 

Si durante el transporte, ocurriese una contaminación de los productos se actuaría como se indica 
en el punto 9.2. de esta guía.
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Sistema de Análisis de Peligros y PCC´s (APPCC)

6.1. Tipos de peligros
6.1.1. Peligros biológicos
6.1.2. Peligros microbiológicos
6.1.3. Peligros químicos
6.1.4. Peligros físicos
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El Análisis de Peligros y Puntos de Control Critico es el sistema más adecuado para gestionar la 
seguridad de los alimentos. Tiene un enfoque preventivo mediante el cual, el objetivo es evitar la con-
taminación de los productos.

Este sistema se basa en los siguientes principios:
Realizar un análisis de peligros.

Establecer el límite crítico de cada PCC.
Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC.
Establecer las acciones correctoras en cada PCC.
Determinar un sistema de documentación.

Estos principios se deben aplicar en cada una de las fases de elaboración de los productos, de tal 
forma que el establecimiento detectará aquellos puntos sobre los cuales debe aplicar un control.

los establecimientos de panadería que se encuentren dentro del alcance de esta guía, no requerirán la 
-

llos puntos que deberá controlar en su establecimiento.

6.1. TIPOS DE PELIGROS
Entendiendo peligro como aquella característica que puede hacer que un alimento no sea seguro 

para su consumo, podemos dividir los peligros en biológicos, microbiológicos, químicos y físicos.

6.1.1. Peligros biológicos
Consideramos peligros biológicos aquellos procedentes de las plagas que pueden aparecer en los 

establecimientos. 
El peligro biológico más habitual es la aparición de insectos en los productos, bien procedentes de 

de control.
El peligro existe en cuanto el insecto sea portador de algún tipo de contaminante perjudicial para 

los humanos.

6.1.2. Peligros microbiológicos
Estos peligros aparecen por la presencia de microorganismos en los productos. Dichos microorga-
nismos pueden llegar a los alimentos por:

- Enfermedades presentes en los manipuladores
- Prácticas de manipulación erróneas
- Ambiente de trabajo contaminado
Los peligros microbiológicos más importantes a contemplar en los establecimientos de panadería 

son la presencia de los siguientes contaminantes:
- Salmonella spp.
- Staphylococcus aureus enterotoxigénico
- Listeria monocytogenes
- Mohos y Levaduras
- Otros microorganismos

6.1.2.1. Salmonella.
Se encuentra fundamentalmente en el tubo digestivo de los animales y en la cáscara de los huevos.

Fundamentalmente a través de contaminaciones cruzadas en mesas, manos y útiles de trabajo, 
tras la manipulación de huevo fresco.

Mediante la refrigeración podemos ralentizar su proliferación, pero es mediante la aplicación de 
calor, la forma de destruirla.
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El periodo de incubación puede ser de uno a tres días desde el consumo del alimento. 
La enfermedad se puede prolongar desde los 2 días hasta una semana completa, produciendo 

-
nos o personas con bajas defensas puede producir la muerte.

6.1.2.2. Listeria monocytogenes
Es una bacteria que puede encontrarse en el suelo, las plantas y el agua. Igualmente puede ha-
llarse en alimentos tanto crudos, como procesados elaborados a base de leche no pasterizada. La 
particularidad del la Listeria es que puede desarrollarse incluso en condiciones de refrigeración.

de conservación. Es peligrosa sobre todo en aquellos productos con una vida útil muy elevada.

Sabemos que en condiciones de refrigeración puede proliferarse, pero muy lentamente. Es me-
diante la aplicación de calor como conseguimos destruirla.

El periodo de incubación puede ser de uno a dos días desde el consumo del alimento. 
-

seas o diarrea. En caso de mujeres embarazadas puede ocasionar partos prematuros, incluso la 
muerte del feto.
 

6.1.2.3. Staphylococcus aureus
Estas bacterias se multiplican rápidamente a temperatura ambiente para producir una toxina que 

causa enfermedades. La eliminación de dicha toxina requiere un tratamiento térmico elevado y prolon-
gado mucho mayor que el requerido por el propio microorganismo. Se  trata de una toxina termoestable.

Puede encontrarse en la piel, el cabello, la nariz o la garganta de personas o animales. Es por 
esto que pueden transmitirse a través de las manos de los manipuladores que no siguen los pre-
ceptos de las buenas prácticas de manipulación.
Pueden aparecer por tanto en productos que requieren manipulación con las manos y que no se 
someten a tratamiento térmico, como pueden ser productos rellenos de crema o nata.

Mediante la refrigeración podemos ralentizar su proliferación, pero es mediante la aplicación de 
calor, la forma de destruirla. El problema puede surgir si la bacteria ya ha producido las toxinas 
ya que estas puede que no se eliminen con un “simple” tratamiento térmico de horneado o co-
cinado.

El periodo de incubación es muy rápido notándose los síntomas unas horas después de su con-
sumo.
Asimismo, los síntomas de la enfermedad no suelen durar más de dos días siendo estos, náu-

6.1.2.4. Mohos y Levaduras
Estos organismos no son considerados como patógenos, pero algunos hongos producen toxinas en 

estas aparezcan, debe haber un crecimiento importante del hongo favorecido por una elevada humedad 
y una temperatura entre 25 y 35 ºC.

Existen ocasiones en las que las condiciones del almacenamiento de la harina en los silos favorecen 
la aparición de estas toxinas, agravado además por un prolongado tiempo de almacenamiento.

-
namiento, especialmente en condiciones de humedad.
Igualmente, la presencia en los productos puede ocurrir por contaminación cruzada, al entrar en 

Las altas temperaturas de la cocción o la fritura pueden destruirlos, pero las  toxinas que estos 
generan son resistentes y no se pueden destruir. La refrigeración retarda el crecimiento y la con-
gelación lo detiene, aunque ninguna las elimina.
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El consumo de este tipo de toxinas generadas por los hongos, puede producir cáncer a largo 
plazo.

Reseña importante debemos hacer con las micotoxinas, metabolitos fúngicos venenosos produci-
dos por algunos géneros de hongos que se desarrollan en los productos agrícolas como: granos, cereales, 
frutos secos, nueces, café y semillas oleaginosas. Las micotoxinas a tener en cuenta como riesgo para los 

y Patulina.
Las enfermedades producidas por la ingestión de micotoxinas se denominan Micotoxicosis y los 

hígado. El consumo de micotoxinas en forma crónica se asocia con cáncer hepático y daño renal.

6.1.2.5. Otros microorganismos
Aparte de los contemplados anteriormente, en los establecimientos pueden aparecer otros microor-

ganismos considerados peligrosos para la salud. Estos son los siguientes:
- Escherichia coli. Esta bacteria se encuentra en el tubo digestivo de algunos animales. No suele 

ser patógena pero en algunos casos vence los organismos defensivos y ocasiona septicemia, peritonitis, 
hepatitis y otras infecciones

eliminadas con aporte de calor. Las temperaturas alcanzadas en la cocción eliminan dichos contaminan-
tes.

6.1.3. Peligros químicos
Existen un buen número de peligros que podemos considerar químicos, los cuales son una fuente 

importante de enfermedades trasmitidas por los alimentos.
Los peligros químicos a contemplar en los establecimientos de panadería estarán relacionados con 

6.1.3.1. Fitosanitarios
Debido a una errónea aplicación de los productos destinados a la eliminación de las plagas, puede 

ocurrir una contaminación química de los productos.

el marcado HA.

Un mal aclarado llevado a cabo tras la limpieza y desinfección de los equipos puede originar una 
contaminación química de los productos. Igualmente un exceso de desinfectante en el agua puede ori-
ginar una contaminación.

6.1.3.3. Aparición de toxinas
Aunque pueden tener un origen microbiológico como ya se ha comentado anteriormente, la apari-

ción de toxinas es un peligro químico.

6.1.3.4. Aditivos
Un mal uso de los aditivos alimentarios puede originar contaminaciones químicas. Es recomenda-

ble que los responsables de los establecimientos acudan al listado positivo de aditivos admitidos por la 
normativa ya que para algunos de ellos está limitada la cantidad de ingesta diaria admitida y el tipo de 
producto para el que están destinados. Dichas listas se encuentran en la siguiente normativa

-
vos colorantes autorizados para su uso en la elaboración de productos alimenticios, así como 
sus condiciones de utilización. 

-
tivos edulcorantes autorizados para su uso en la elaboración de productos alimenticios, así 
como sus condiciones de utilización

se aprueba la lista positiva de aditivos distintos de colorantes y edulcorantes para su uso en 
la elaboración de productos alimenticios, así como sus condiciones de utilización.

6.1.3.5. Migración de compuestos presentes en los envases
Los envases que se utilicen para conservar los productos no deben generar migraciones de com-

puestos a los productos. Los responsables de los establecimientos de panadería deben adquirir envases 
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que sean de uso alimentario.

6.1.3.6. Migración de Metales

migración de metales al agua que puede contaminar los productos. Igualmente, este proceso de migra-

6.1.3.7. Hidrocarburos aromáticos policíclicos
Aparecen como resultado de combustiones incompletas, por lo que pueden originarse en aquellos 

tratamientos térmicos que se dan a elevada temperatura, como en las frituras.

6.1.3.8. Acrilamida
La acrilamida se produce en los productos sometidos a tratamientos térmicos elevados y prolonga-

6.1.4. Peligros físicos
Consideramos peligros físicos aquellos elementos extraños presentes en los productos que pueden 

causar daños a los consumidores tales como:
- Presencia de trozos de madera, astillas, procedentes de mesas de laboreo en mal estado
- Presencia de elementos metálicos procedentes de los equipos tales como, tornillos, remaches, 

- Aparición de papel o cartón procedentes de los sacos de materia prima, fundamentalmente de la 
harina
- Aparición de trozos de plástico pertenecientes a los envases

Existe un peligro físico en el sector de la panadería el cual hay que considerar importante debido a 
su gravedad; es la presencia de cuchillas o trozos de las mismas en los productos. Dichas cuchillas son 
utilizadas en el rajado del pan y pueden originar lesiones graves en los consumidores si acaban incrus-
tadas en los productos.
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6.2. IDENTIFICACION DE LOS PCC´S

considerado en el Codex Alimentarius que se expone a continuación. Sencillamente se trata de realizar la 

1º. El peligro analizado ¿tiene un 

riesgo elevado?

2º. ¿Existen medidas 

preventivas de control?

4º. ¿Puede la contaminación 

aparecer o incrementarse 

hasta niveles inaceptables?

3º. ¿Está la etapa diseñada para 

eliminar o reducir la probabilidad 

de aparición del riesgo hasta un 

nivel aceptable?

5º. ¿Una etapa o actuación 

posterior eliminará o reducirá 

el riesgo a un nivel aceptable

SI

NO

SI

SI

SI

Modificar la etapa, el 

proceso o el producto

¿Es necesario el control 

en esta etapa?

SI

NO NO ES PCC

NO NO ES PCC

NO

PCC

NO NO ES PCC

NO PCC

SI NO ES PCC

VOLVEMOS A EMPEZAR

Este sistema compuesto por una serie de preguntas secuenciales, es una herramienta sencilla para 
-

lizando.
La primera de las preguntas está destinada a valorar si el riesgo de que ocurra un peligro es elevado, o 
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6.3. DESCRIPCION DE LOS PCC´S

del APPCC:

Estableciendo el límite crítico.
 Estableciendo un sistema de vigilancia.
 Determinando las acciones correctoras.

. Fijando un sistema de documentación.
 Determinando un 
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APPCC en un establecimiento de panadería

7.1. Recepción de las materias primas
7.1.1. Descripción de la fase de Recep-

ción de Materias Primas
7.1.2. Peligros en la fase de recepción 

de materias primas
7.1.3. Controles a realizar en la fase de 

recepción de materias primas
7.2. Almacenamiento de materia prima

7.2.1. Descripción de la fase de Alma-
cenamiento de materia prima

7.2.2. Peligros en la fase de Almacena-
miento de materia prima

7.2.3. Controles a realizar en la fase de 
Almacenamiento de materia pri-
ma

-
cación y Mezclado

-
ción y Mezclado

7.3.3. Controles a realizar en la fase de 

7.4. Moldeado/formado
7.4.1. Descripción de la fase de Mol-

deado/formado
7.4.2. Peligros en la fase de Moldeado/

formado
7.4.3. Controles a realizar en la fase de 

Moldeado/formado
7.5. Fermentación

7.5.1. Descripción de la fase de Fer-
mentación

7.5.2. Peligros en la fase de Fermenta-
ción

7.5.3. Controles a realizar en la fase de 
Fermentación

7.6. Elaboración de rellenos
7.6.1. Descripción de la fase de Elabo-

ración de rellenos
7.6.2. Peligros en la fase de Elabora-

ción de rellenos
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7.6.3. Controles a realizar en la fase 
de Elaboración de rellenos 

7.7. Mantenimiento de los rellenos
7.7.1. Descripción de la fase de Man-

tenimiento de los rellenos
7.7.2. Peligros en la fase de Manteni-

miento de los rellenos
7.7.3. Controles a realizar en la fase 

de Mantenimiento de los relle-
nos

7.8. Rellenado/decoración
7.8.1. Descripción de la fase de Relle-

nado/decoración
7.8.2. Peligros en la fase de Rellena-

do/decoración
7.8.3. Controles a realizar en la fase 

de Rellenado/decoración
7.9. Tratamiento térmico

7.9.1. Descripción de la fase de Trata-
miento térmico

7.9.2. Peligros en la fase de Trata-
miento térmico

7.9.3. Controles a realizar en la fase 
de Tratamiento térmico

7.10. Enfriamiento
7.10.1. Descripción de la fase de En-

friamiento
7.10.2. Peligros en la fase de Enfria-

miento
7.10.3. Controles a realizar en la fase 

de Enfriamiento
7.11. Rebanado

7.11.1. Descripción de la fase de Reba-
nado

7.11.2. Peligros en la fase de Rebanado
7.11.3. Controles a realizar en la fase de 

Rebanado
7.12. Congelación

7.12.1. Descripción de la fase de Con-
gelación

7.12.2. Peligros en la fase de Congela-
ción

7.12.3. Controles a realizar en la fase 
de congelación

7.13. Mantenimiento en congelación
7.13.1. Descripción de la fase de mante-

nimiento en congelación
7.13.2. Peligros en la fase de manteni-

miento en congelación
7.13.3. Controles a realizar en la fase de 

mantenimiento en congelación
7.14. Descongelación

7.14.1. Descripción de la fase de Des-
congelación

7.14.2. Peligros en la fase de Desconge-
lación

7.14.3. Controles a realizar en la fase de 
Descongelación

7.15. Envasado
7.15.1. Descripción de la fase de Envasa-

do
7.15.2. Peligros en la fase de Envasado
7.15.3. Controles a realizar en la fase de 

Envasado
-

nales
7.16.1. Descripción de la fase de Alma-

-
nales

7.16.2. Peligros en la fase de Almacena-

7.16.3. Controles a realizar en la fase de 
Almacenamiento de los produc-

7.17. Distribución
7.17.1. Descripción de la fase de Distri-

bución
7.17.2. Peligros en la fase de Distribu-

ción
7.17.3. Controles a realizar en la fase de 

Distribución 
7.18. Venta directa

7.18.1. Descripción de la fase de Venta 
directa

7.18.2. Peligros en la fase de Venta di-
recta

7.18.3. Controles a realizar en la fase de 
Venta directa

APPCC en un establecimiento de panadería
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técnico de CEOAPN, se mostrarán las Prácticas Correctas de Higiene para cada fase de elaboración, que 
los establecimientos de panadería podrán utilizar de referencia para desarrollar su sistema de autocon-
trol.

-
den aparecer en un establecimiento de panadería. 

RECEPCION DE MATERIAS 

PRIMAS

ALMACENAMIENTO DE 

MATERIA PRIMA

DOSIFICACION Y MEZCLADO

MOLDEADO/FORMADO

FERMENTACION

RELLENADO Y DECORACION

TRATAMIENTO TERMICO

ENFRIAMIENTO

RELLENADO Y DECORACION

ENVASADO

ALMACENAMIENTO DE LOS 

PRODUCTOS FINALES

DISTRIBUCION VENTA DIRECTA

ELABORACION DE RELLENOS

MANTENIMIENTO DE 

RELLENOS

CONGELACION

DESCONGELACION

MANTENIMIENTO EN 

CONGELACION

REBANADO
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7.1. RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS
7.1.1. Descripción de la fase de Recepción de Materias Primas
La recepción de las materias primas consiste en la introducción de los productos adquiridos a los 

proveedores en el establecimiento. Llevar a cabo esta tarea de una forma higiénica es clave para asegu-
rar la inocuidad de los productos.

Sea quien sea el responsable de la recepción de los productos, tanto el personal propio del estable-
cimiento como personal de la empresa proveedora, debe realizar la recepción siguiendo los preceptos de 
las Buenas Prácticas de Manipulación descritas en el punto 4 de esta guía.

La recepción debe realizarse de una forma ágil, sobre todo para aquellos productos que requieran 
mantenerse en refrigeración o congelación y así no romper la cadena de frío.

7.1.2.  Peligros en la fase de recepción de materias primas
- Peligros biológicos

- Peligros microbiológicos

- Peligros químicos

utilizados en su limpieza y desinfección

- Peligros físicos
-

7.1.3. Controles a realizar en la fase de recepción de materias primas
Los controles que se deben llevar a cabo en la fase de recepción son los establecidos en el punto 

5.5.3. de esta guía.
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7.2. ALMACENAMIENTO DE LAS MATERIAS PRIMAS
7.2.1 Descripción de la fase de Almacenamiento de Materias Primas
Como norma general, el establecimiento deberá de disponer de almacenes con unas características 

tales, que puedan conservar los productos recepcionados en unas condiciones de higiene adecuadas. 
Las características del almacenamiento están descritas en el punto 3.7. de esta guía.

7.2.2. Peligros en la fase de Almacenamiento de Materias Primas
- Peligros biológicos

-

-
cenamiento inadecuadas.

- Peligros microbiológicos
-

ras y por mantener los productos sin tapar.

fundamentalmente la temperatura y la humedad o por mantener un producto un tiempo 
superior a su vida útil.

- Peligros químicos

conjuntamente.
-

pieza y desinfección de aquellos. 

de control de plagas

- Peligros físicos

estos abiertos

7.2.3. Controles a realizar en la fase de Almacenamiento de Materias Primas
Los controles que se deben llevar a cabo durante el almacenamiento están establecidos en el punto 

3.7.5. de esta guía.
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7.3. DOSIFICACION Y MEZCLADO

La  consiste en establecer la cantidad de ingrediente que contiene el producto que se 

que calculan la cantidad de ingrediente necesario para cada producto.

utilizando para ello:

-
diente a utilizar.

entre agua fría y caliente para alcanzar la temperatura requerida.

El mezclado es la fase consistente en realizar la unión homogénea de todos los ingredientes. Para 
ello se pueden utilizar equipos que consiguen una homogenización mayor que si se efectuase a mano. 
Los tipos de mezclado que nos podemos encontrar son:

- Amasado.
El amasado consiste en realizar una mezcla tal, que el producto obtenido sea elástico. Existen di-
ferentes tipos de amasadoras las cuales intentan imitar el amasado manual:

Todas ellas se componen de un recipiente donde ubicar los ingredientes y una parte móvil que 
realiza la mezcla 

- Batido.

proceso de mezclado se hace a gran velocidad. Igualmente se consigue airear la masa mucho más 
que en el amasado.

- Mezclado manual.
Existen casos en los que el mezclado se realiza manualmente directamente en peroles o cazos. 
Este mezclado es habitual cuando se elaboran productos de pastelería ya que para los productos 
de panadería es inusual.

- Peligros biológicos

- Peligros microbiológicos

prácticas de manipulación

la cáscara de los huevos.

- Peligros químicos

de control de plagas

- Peligros físicos
-

mente piezas de las máquinas u objetos que se dejan apoyados en las mismas.

Es importante, debido al elevado riesgo que existe de contaminación física, tener en cuenta los 
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siguientes preceptos:
- Los mantenimientos y reparaciones de los equipos se deben realizar cuando la fabricación está 
parada
- Todos las herramientas y piezas que se utilizan en los mantenimientos y reparaciones de los equi-
pos deben ser recogidas una vez acabados los trabajos

los productos. Asimismo, se evitará realizar la práctica habitual de sepa-
rar la clara de las yemas usando las propias cáscaras

-
tes o edulcorantes. Este control únicamente se tendrá en cuenta en aquellos casos en los que se utilicen 
aditivos, colorantes o edulcorantes para los que los Reales Decretos 142/2002, 2001/1995 y 2002/1995, 
establezcan unos límites de uso en productos de panadería, bollería, pastelería y repostería.

Como lo más habitual es utilizar mejorantes y complementos compuestos por mezclas de aditivos, 

-
les:

y así no realizar pesadas. En este caso habrá que comprobar que la relación 
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7.4. MOLDEADO/FORMADO
7.4.1 Descripción de la fase de Moldeado/Formado
El moldeado y formado de los productos consiste en someter a los productos a cualquiera 

de los siguientes procesos:
- Dividido
Consistente en realizar una fragmentación de la masa obtenida tras el mezclado. Dicha división 
se puede realizar manualmente o bien con la ayuda de equipos tales como, pesadoras, divisoras, 

- Boleado
El boleado es una fase de elaboración a la que se pueden someter las masas panarias. El objetivo 

que se formen huecos y deformidades en el horneado.
- Formado
El formado puede efectuarse manualmente, o bien mediante equipos, los cuales son capaces de dar 

Para los productos de bollería y pastelería es muy habitual el uso de moldes que son los que darán 
la forma al producto una vez sometido al tratamiento térmico. Los materiales que se utilizan para 

magdalenas.
- Laminado
El laminado es un proceso utilizado para la elaboración de masas de hojaldre, mediante el cual se 
hace pasar bajo un rodillo, una serie de capas superpuestas de grasa y masa de harina.
- Rajado
El rajado consiste en realizar una serie de cortes a la masa ya formada por medio de cuchillas.

7.4.2 Peligros en la fase de Moldeado/Formado
- Peligros biológicos

durante el reposo de las masas

- Peligros microbiológicos

para el moldeado y el formado.

malas prácticas de manipulación

- Peligros químicos

de control de plagas

- Peligros físicos

formado.

-
prendimientos.

7.4.3 Controles a realizar en la fase de Moldeado/Formado
Seguidamente se muestran algunos de los controles que se deben tener en cuenta en esta fase:



93

GALICIA

Diariamente, realización de inspecciones visuales del estado de los equi-

Diariamente, realización de inspecciones visuales de las prácticas correc-
tas de manipulación del personal

Como ya se ha comentado previamente, durante el rajado hay que tener en cuenta una serie de 
aspectos para asegurar la inocuidad de los productos:

rotura de la misma es casi nula.
- Las cuchillas deben estar sujetas a los soporte de una forma segura que evite el desprendimiento 
de las mismas

En cada corte, se realizará una inspección visual del estado de las cuchi-
llas utilizadas para rajar el pan
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7.5 FERMENTACION
7.5.1 Descripción de la fase de Fermentación
La fermentación es producida por el consumo que hace la levadura de los azúcares presentes en la 

masa. Dicho consumo genera CO2  y etanol los cuales al intentar “escapar” del producto hacen que este 
aumente de tamaño.

Asimismo, la fermentación proporciona a los productos un sabor y olor característicos. 
Para que se produzca una correcta fermentación, el ambiente debe favorecer la misma. Las con-

diciones más favorables para la fermentación son una humedad elevada y una temperatura que pueden 
estar entre los 25 y los 35 ºC.

De forma general, en los establecimientos de panadería objeto de esta guía, la fermentación se 
puede realizar de alguna de las tres formas siguientes:

- Sin apoyo tecnológico.
Históricamente, se han utilizado los denominados armarios fermentadores en los cuales no hay 
posibilidad de regular la temperatura ni la humedad por lo que el control del proceso es nulo.
- En cámaras de fermentación
Estas cámaras permiten intervenir sobre la humedad y la temperatura ambiental de tal forma que 
se puede controlar el proceso de fermentación. 
- En cámaras de fermentación controlada
Con este sistema, existe la posibilidad no solo de regular la temperatura y humedad de fermenta-
ción, sino también, de bloquearla durante un tiempo mediante descensos de temperatura. Gracias 
a este sistema, muchos establecimientos de panadería han conseguido optimizar sus jornadas la-
borables, comenzando la elaboración de los productos a unas horas más razonables.

7.5.2 Peligros en la fase de Fermentación 
- Peligros biológicos

-
mentación.

- Peligros microbiológicos

-
rrolla la fermentación

- Peligros químicos

de las cámaras o zonas donde se efectúa la fermentación

de control de plagas

7.5.3 Controles a realizar en la fase de Fermentación

contaminación o proliferación microbiológica que pudiese ocurrir, será eliminada posteriormente durante 
el tratamiento térmico. Es decir, todas las masas que son sometidas a fermentación, posteriormente re-
ciben un tratamiento térmico que eliminará los posibles contaminantes microbiológicos presentes.

-
nipulación en la fase de fermentación.



95

GALICIA

7.6 ELABORACION DE RELLENOS
7.6.1 Descripción de la fase de Elaboración de Rellenos
La elaboración de los rellenos se llevará a cabo en aquellos establecimientos en los que se preparen 

productos de pastelería. También consideraremos relleno, a cualquier tipo de cobertura o guarnición que 
se añada a los productos. 

7.6.1.1 Tipos de rellenos
Desde el punto de vista de la seguridad alimentaria, podemos encontrar dos tipos de rellenos:
- Rellenos perecederos elaborados en el propio establecimiento a partir de materias pri-
mas no procesadas. Por ejemplo, elaboración de cremas o yemas a partir de huevo fresco.
Este tipo de rellenos deben ser sometidos a un tratamiento térmico que elimine la posible conta-
minación microbiológica.

- Rellenos procesados industrialmente (pasteurizados y esterilizados). Existen en el mer-
cado gran cantidad de productos de estas características los cuales ofrecen una elevada garantía 
sanitaria. Por ejemplo, natas montadas envasadas.
Dentro de este tipo de rellenos, los hay que pueden ser incorporados directamente a los productos 
y existen otros que necesitan de un sencillo tratamiento.

7.6.1.2 Procesos de elaboración de los rellenos
Para la elaboración de los rellenos, se suelen utilizar los siguientes equipos:

Batidoras o montadoras para elaborar natas o merengues
Cazos eléctricos, en los cuales se vierten los ingredientes y se cuecen mientras se van remo-

viendo manualmente
Cuececremas automáticos. Son cazos similares a los anteriores que además disponen de un 

sistema de palas que remueve la mezcla de forma automática. 
Sartenes y cazos tradicionales, usados principalmente para elaborar los rellenos salados. Por 

ejemplo, el pisto de las empanadas.
En relación a los rellenos que se elaboran procedentes de materias primas sin procesar, es ne-

cesario darles un tratamiento térmico durante su elaboración para eliminar la posible contaminación 
microbiológica. En caso de que esto no fuese así, el tratamiento térmico deberá proporcionarse una vez 
rellenado el producto.

7.6.2 Peligros en la fase de Elaboración de Rellenos
- Peligros microbiológicos

los rellenos

malas prácticas de manipulación
-

prolongado a temperatura ambiente, fuera de las cámaras de conservación.

- Peligros químicos

de los útiles donde se elaboran los rellenos

de control de plagas

- Peligros físicos

7.6.3 Controles a realizar en la fase de Elaboración de Rellenos
El aspecto que debe tenerse en cuenta en la elaboración de rellenos será aquel relacionado con el 

tratamiento térmico al que estos se someten. En aquellos casos en los que las materias primas utilizadas 
-

raremos el siguiente control.
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En cada tratamiento térmico para elaborar los rellenos, control de los 
-

Este control no se considerará en aquellos casos en los que posterior a esta fase, el producto se 
someta a otro tratamiento térmico el cual eliminará la posible contaminación microbiológica.
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7.7 MANTENIMIENTO DE RELLENOS
7.7.1 Descripción de la fase de Mantenimiento de Rellenos
Existen establecimientos de panadería en los cuales se elaboran rellenos que no son incorporados 

a los productos directamente, sino que son almacenados. En estos casos, es muy probable que tales 
rellenos requieran conservarse en condiciones de refrigeración.

Las condiciones de almacenamiento de estos rellenos son las expuestas en el punto 3.7. de esta 
guía.

7.7.2 Peligros en la fase de Mantenimiento de Rellenos
- Peligros microbiológicos

-
tener los rellenos sin tapar.

fundamentalmente la temperatura. Asimismo, por mantener un relleno un tiempo superior 
a su vida útil.

- Peligros químicos

de los recipientes donde se conservan

de control de plagas

- Peligros físicos

estos abiertos.

7.7.3 Controles a realizar en la fase de Mantenimiento de Rellenos
Los controles que se deben llevar a cabo durante el mantenimiento de los rellenos están estableci-

dos en el punto 3.7.5. de esta guía.
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7.8 RELLENADO Y DECORACION
7.8.1 Descripción de la fase de Rellenado y Decoración
La fase de rellenado y decoración tiene una importancia enorme desde el punto de vista de la hi-

giene, por lo que es muy importante que los manipuladores sigan las buenas prácticas de manipulación 
en todo momento.

7.8.1.1 Tipos de rellenado
Desde el punto de vista de la seguridad alimentaria, podemos diferenciar dos tipos de rellenado:

 En estos casos, los productos, una 
vez rellenos, serán sometidos a un tiramiento térmico que eliminará los posibles contaminantes 
microbiológicos presentes, tanto en la masa que hace de base, como en el relleno.
- Rellenado posterior al tratamiento térmico del producto. En estos casos, la masa que sirve 

al rellenado. Es decir, el relleno no será sometido a un tratamiento térmico posteriormente por lo 
que hay que asegurar que:

7.8.1.2 Proceso de rellenado
El rellenado de los productos en los establecimientos objeto de esta guía se realiza en la mayoría 

de los casos mediante mangas. Una manga es un útil compuesto de un recipiente cónico de tela, plástico 
o papel y una boquilla que puede ser de diferentes formas.

Dichas mangas pueden ser de un solo uso o bien reutilizables. En el caso de las reutilizables, su 
limpieza y desinfección debe ser la adecuada, ya que los rellenos, en la mayoría de los casos, son pro-
ductos que favorecen la proliferación microbiológica.

Igualmente se considera rellenado, el proceso que conlleva añadir a las planchas de bizcocho un 

La decoración es un proceso mediante el cual, a los productos generalmente ya elaborados, se les 

Consideramos también decoración el proceso de “abrillantado” que se da a los productos mediante la 
aplicación de huevo.

7.8.2 Peligros en la fase de Rellenado y Decoración
- Peligros microbiológicos

para el rellenado.

malas prácticas de manipulación.

- Peligros químicos

de los útiles de rellenado

de control de plagas

- Peligros físicos

productos.

7.8.3 Controles a realizar en la fase de Rellenado y Decoración
Existen una serie de aspectos a tener en cuenta durante el rellenado y decoración de los productos:

En cada rellenado, controlar las buenas prácticas de manipulación de los 
trabajadores.
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Todos los rellenados

, el producto debe ser sometido poste-
riormente a un tratamiento térmico

Además, en los casos en los que los productos a rellenar deban mantenerse en refrigeración y no se 
disponga de un local climatizado donde efectuar el rellenado hay que contemplar los siguientes aspectos:

como los rellenos
- No se debe acumular gran cantidad de producto ni de relleno fuera de las cámaras de 
refrigeración durante esta fase, de tal forma que la temperatura de los mismos aumente 
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7.9 TRATAMIENTO TERMICO
7.9.1 Descripción de la fase de Tratamiento Térmico
En un establecimiento de panadería existen de forma general dos tratamientos térmicos posibles, 

el horneado y la fritura. En ambos casos, el objetivo es elevar la temperatura del producto para cocinarlo 
y hacerlo más digestible para su consumo.

7.9.1.1 Horneado
Este tratamiento térmico consiste en elevar la temperatura hasta unos 200ºC durante al menos 15 

minutos. De esta forma conseguimos que los productos alcancen temperaturas en su interior superiores 
a los 75ºC.

-
mente se muestran los más habituales.

- Horno de carros. Son hornos que funcionan con aire caliente en los que los productos se intro-
ducen colocados en latas o bandejas dispuestas sobre carros. Es habitual que estos hornos dispon-
gan de sistemas de rotación para que el calentamiento se uniforme en todos los productos.
Son hornos muy fáciles de limpiar y además muy productivos, ya que son capaces de hornear gran 
cantidad de producto simultáneamente
- Horno de pisos. Son hornos en los que se pueden controlar mucho mejor las condiciones de 

-
ductos. Tienen menor capacidad que los de carros pero pueden disponer de sistemas de carga y 
descarga automáticos que agilizan el trabajo.

Aparte de estos dos modelos, podemos encontrarnos hornos tradicionales compuestos por una 

cámara independiente a la de cocción y puede ser producida por cualquier combustible, gasoil, gas, in-
cluso leña.

Cada vez es más inusual, pero existen todavía hornos de leña con fuego directo, es decir, la 
combustión y el horneado se realizan en la misma cámara. En estos casos, hay que tener en cuenta que 
no se pueden utilizar maderas barnizadas ni pintadas, juncos, zuros de maíz o cualquier material de de-
secho que pueda desprender sustancias tóxicas sobre los productos.

De igual forma, en los últimos años se han prodigado los hornos de parrilla -
lización de los productos precocidos en los puntos de venta. Estos hornos son de pequeño tamaño y de 
sencilla instalación y además permiten controlar perfectamente las condiciones del horneado.

Existen también hornos continuos capaces de hornear grandes cantidades de producto, pero que 
en los establecimientos objeto de esta guía no son habituales.

7.9.1.2 Fritura
La fritura consiste en sumergir el producto a elaborar en un baño de aceite a elevada temperatu-

ra. Las temperaturas más habituales para estos tratamientos se encuentran entre los 160 y los 180 ºC 
aunque es posible elevar la temperatura mucho más. En la fritura, las temperaturas que alcanzan los 
productos alcanzan, igual que en el horneado, los 75ºC.

Estos productos pueden ser elaborados de forma continua, aunque es habitual encontrar estable-
cimientos en los que únicamente se hacen frituras en determinadas épocas del año, como es el caso de 
los buñuelos.

El proceso de fritura se lleva a cabo en freidoras, las cuales pueden tener distintas capacidades y 
además se puede controlar la temperatura del aceite. No obstante, cuando la cantidad de producto que 
se elabora es muy pequeña, es habitual realizar la fritura en pequeñas cocinas mediante sartenes.

Podemos considerar como otro tipo de tratamiento térmico distinto, el cocinado, el cual se utiliza 
principalmente, para la elaboración de los rellenos salados, por ejemplo; el pisto de las empanadas.

7.9.2 Peligros en la fase de Tratamiento Térmico
- Peligros microbiológicos

-

- Peligros químicos

de los equipos usados en el tratamiento térmico
-

ras
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de control de plagas

- Peligros físicos

7.9.3 Controles a realizar en la fase de Tratamiento Térmico
El control fundamental que se debe llevar a cabo en la fase de tratamiento térmico es asegurar que 

los tiempos y temperaturas a los que se someten los productos garantizan la eliminación de los posibles 
contaminantes microbiológicos.

Se debe realizar por tanto el siguiente control

En cada tratamiento térmico, control de los tiempos y temperaturas pre-
-

interior de los productos

En caso de llevar a cabo frituras se deberán tener en cuenta los siguientes aspectos:

La aparición de benzopirenos ocurriría si la temperatura del aceite superase los 
300º. Esta circunstancia es improbable, ya que el producto a estas temperaturas 
se “quemaría” y no sería adecuado para su comercialización y consumo.

cuando sea necesario para eliminar posibles 
restos de producto

de aceite, pues de lo contrario se acelera el proceso de oxidación de los 
aceites.

En caso de elaborar frituras de forma habitual, de tal forma que el aceite pueda degradarse por un 
uso continuo, aparecerá el siguiente control. 

 se debe realizar una inspección visual del aceite compro-

- Ausencia de residuos en el interior del aceite
- Baja densidad del aceite
- Ausencia de olores impropios en el aceite

Mediante estas inspecciones se puede establecer un sistema de renova-
ción del aceite que evite la aparición de compuestos polares.
 

 
En cambio, este control no aparecerá en aquellos establecimientos en los que las frituras se elabo-

ren excepcionalmente; por ejemplo, elaboración de buñuelos en cuaresma. En estos casos, el aceite una 
vez usado se eliminará adecuadamente y no dará tiempo a que se degrade.
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7.10 ENFRIAMIENTO
7.10.1  Descripción de la fase de Enfriamiento
Tras el tratamiento térmico que se proporciona a los productos, es necesario dejar un tiempo para 

el enfriamiento de los mismos, ya que las temperaturas alcanzadas hacen complicada su manipulación. 
Dicha fase de espera hasta que el producto puede manipularse, debe realizarse en unas condiciones hi-
giénicas adecuadas para evitar la posible “recontaminación”.

Es habitual que el enfriamiento de los productos se realice en el mismo local donde se desarrolla 
el tratamiento térmico, aunque lo más idóneo es realizarlo en salas más frías para que el descenso de la 
temperatura de los productos se produzca a mayor velocidad.

7.10.2  Peligros en la fase de Enfriamiento
- Peligros microbiológicos

el enfriamiento

muy prolongado. Este peligro hay que considerarlo principalmente en aquellos productos 
que posteriormente requieren conservarse en refrigeración o congelación ya que su activi-

- Peligros químicos

de control de plagas

7.10.3  Controles a realizar en la fase de Enfriamiento
Es habitual que el enfriamiento de los productos se lleve a cabo ubicando los mismos en el propio 

En los casos en los que el producto elaborado requiera mantenerse en refrigeración tras el trata-
miento térmico debemos tener en cuenta que:

-
mo posible, no superando nunca las 4 horas, debiéndose alcanzar la tem-

-
poner de:

acondicionado)
- Abatidores de temperatura

Además esta etapa, se considerará un PCC siempre que el producto, relleno o guarnición requiera 
ser conservado en refrigeración y pueda consumirse pasadas 24 horas.

Por ejemplo, la elaboración de una crema con huevo fresco, que rellenará un producto el cual puede 
consumirse pasadas 24 horas.
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PCC Enfriamiento de los productos, rellenos o guarniciones ela-
borados

Peligro. Proliferación microbiana por mantener los productos durante el enfriamiento un tiempo 

Medidas Preventivas. Control de la temperatura a la que se va a someter el producto para enfriar-
lo y el tiempo que llevará dicho enfriamiento.
Límite crítico. Alcanzar la temperatura de 8ºC en menos de 4 horas.
Sistema de Vigilancia. En cada enfriamiento, se controlará el tiempo que tarda el producto en 
alcanzar los 8ºC.

 Esta vigilancia se dejará de hacer cuando se obtenga una validación. Dicha valida-
ción consistirá en comprobar en un nº determinado de ocasiones, que en el equipo utilizado para 
el enfriamiento, el tiempo durante el que está sometido el producto al enfriamiento, garantiza 
que se alcanzan los 8ºC en menos de 4 horas. De esta forma, bastará con asegurarse, que el 
enfriamiento se lleva a cabo en el equipo adecuado.
Medidas Correctoras. Desechar el producto, y si fuese necesario, se cambiará el procedimiento de 

para comprobar que el procedimiento de enfriamiento es el adecuado.
Registro. Se registrarán las mediciones recogidas durante la vigilancia hasta obtener la valida-
ción.
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7.11 REBANADO
7.11.1 Descripción de la fase del Rebanado
La fase de rebanado consiste en dividir los productos elaborados en pequeñas láminas de diferentes 

espesores. La forma más habitual para desarrollar esta tarea es mediante una rebanadora. Este equipo 
contiene una serie de cuchillas separadas todas ellas de forma equidistante, las cuales, al hacer pasar el 
producto por ellas, lo trocean en láminas de igual espesor.

Es habitual encontrarlas en los establecimientos que elaboran pan de molde.

7.11.2 Peligros en la fase del Rebanado
- Peligros microbiológicos

- Peligros químicos

de la rebanadora

de control de plagas

- Peligros físicos

7.11.3 Controles a realizar en la fase del Rebanado
Durante el rebanado hay que tener en cuenta una serie de aspectos para asegurar la inocuidad de 

los productos:
- Las cuchillas que se utilizan deben ser resistentes de tal forma que la posibilidad de rotura de la 
misma es casi nula.
- Las cuchillas deben estar sujetas a los soporte de una forma segura que evite el desprendimiento 
de las mismas

En cada rebanado, se realizará una inspección visual del estado de las cu-
chillas utilizadas.
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7.12 CONGELACION
7.12.1 Descripción de la fase de Congelación
La fase de congelación consiste en descender la temperatura de los productos a una temperatura 

inferior a -18ºC. Dicho proceso, por norma general, será un enfriado rápido para alcanzar la congelación 
en el menor tiempo posible. 

Los productos que pueden ser sometidos a congelación pueden ser:
- Masas congeladas. Son las masas de producto las cuales no han sido sometidas a ningún tipo 
de tratamiento térmico previo a la congelación. Para poder consumirse estos productos, es necesa-
rio someterles a diferentes tratamientos tras la descongelación, tales como, fermentación, rajado, 

- Pan Precocido Congelado. Son masas panarias que tras ser sometidas a un tratamiento térmi-

a un tratamiento térmico posterior.
- Pastelería Congelada. Son productos de pastelería que se han elaborado completamente y que 
se han congelado para su conservación. Estos productos pueden consumirse directamente tras su 
descongelación.
Lo que ocurre durante la congelación es que se producen cristales de hielo, los cuales, si la potencia 

-
lado el producto pierda textura. Por el contrario, si el descenso de la temperatura es rápido, los cristales 
de hielo que se formarán serán de pequeño tamaño, lo que mejora la conservación de la textura de los 
productos. En base a esta velocidad en la congelación, en los establecimientos de panadería objeto de 
esta guía, podemos encontrar:

- Congelación en túneles de congelación
Estos equipos permiten descender la temperatura de los productos rápidamente ya que someten 
a los productos a enormes “golpes de fío”. Son habituales los túneles que trabajan a temperaturas 
inferiores a -35ºC en los cuales se introducen directamente los carros con los productos colocados 
en las bandejas o latas. 

- Congelación en cámaras de congelación
Es habitual encontrar establecimientos de panadería en los que la congelación se lleva a cabo direc-
tamente en cámaras de congelación. Son establecimientos en los que debido al pequeño volumen 
de fabricación o a problemas de espacio, les es inviable instalar túneles de congelación.
En estos casos, debido a que la temperatura a la que se mantienen las cámaras de congelación 
es muy superior a la de los túneles, el proceso de bajada de la temperatura será muy largo y los 

7.12.2 Peligros en la fase de Congelación
- Peligros microbiológicos

-
liza la congelación

temperaturas elevadas.

- Peligros químicos

de los equipos usados en la congelación

de control de plagas

7.12.3 Controles a realizar en la fase de Congelación
Se debe diferenciar entre aquellos productos que serán sometidos posteriormente a un tratamiento 

térmico y aquellos que se podrán consumir directamente tras la descongelación. Serán por tanto, los 
productos de pastelería que no requerirán un tratamiento térmico posterior, aquellos que deberán con-
trolarse con más atención.
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se lleva a cabo , se deberá tener 
en cuenta que al introducir productos a elevada temperatura en las mis-
mas, lo que ocurrirá será un ascenso de la temperatura de las propias cá-
maras. Cuando dentro de estas, se encuentran otros productos almacena-

1. Potencia del equipo para soportar la carga de producto que se introduce
2. Cantidad de producto que se quiere congelar. Cuanto más producto, más as-

censo de la temperatura y más riesgo de rotura de la cadena de frío
3. Tipos de productos almacenados en las cámaras. No es lo mismo, tener al-

macenados productos que tras la descongelación van a ser sometidos a un 
tratamiento térmico, que productos de pastelería que se consumirán directa-
mente tras la descongelación

-
-

sible.
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7.13 MANTENIMIENTO EN CONGELACION
7.13.1 Descripción de la fase de Mantenimiento en Congelación
Los productos que han sido congelados requerirán posteriormente mantenerse en condiciones de 

congelación. Para ello será necesario disponer de cámaras capaces de conservar los productos por debajo 
de -18ºC. 

Las condiciones de almacenamiento de estos productos son las expuestas en el punto 3.7. de esta 
guía.

7.13.2 Peligros en la fase de Mantenimiento en Congelación
- Peligros microbiológicos

-
tener los productos sin tapar.

fundamentalmente la temperatura. Asimismo, por mantener un producto almacenado un 
tiempo superior a su vida útil.

- Peligros químicos

que los contienen

de control de plagas

7.13.3 Controles a realizar en la fase de Mantenimiento en Congelación
Los controles que se deben llevar a cabo durante el mantenimiento de los productos en congelación 

están establecidos en el punto 3.7.5. de esta guía.
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7.14 DESCONGELACION
7.14.1 Descripción de la fase de Descongelación
El objeto de la descongelación es elevar la temperatura de los productos a temperaturas superiores 

a 0ºC. En función del tipo de producto, tras la descongelación, estos pueden ser consumidos directamen-
te o bien ser sometidos a diferentes procesos de elaboración.

Como norma general, la descongelación de los productos se debe realizar en condiciones de refri-
geración, es decir, los productos se deben introducir en las cámaras de refrigeración hasta que alcanzan 
una temperatura superior a los 0ºC. Este sistema asegurará la conservación de la calidad del producto 

Bien es cierto, que en muchos casos la descongelación de los productos se hace a temperatura 
ambiente. Este proceso de descongelación no es recomendable pero se permitirá en aquellos casos en 
los que:

- El producto se encuentra protegido durante toda la descongelación
- El producto descongelado será sometido siempre, a un tratamiento de fermentación y otro tér-
mico posteriormente.

7.14.2 Peligros en la fase de Descongelación
- Peligros microbiológicos

se realiza la descongelación

la descongelación

producto descongelado un tiempo prolongado a temperaturas muy elevadas para su co-
rrecta conservación

- Peligros químicos

de los equipos usados para la descongelación

de control de plagas

7.14.3 Controles a realizar en la fase de Descongelación
Excepto para aquellos productos que posteriormente serán sometidos a fermentación, habrá que 

considerar el siguiente aspecto:
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7.15 ENVASADO

El envasado es la fase que permite proteger al producto de posibles contaminaciones futuras y 
mantener las propiedades organolépticas de los productos durante un plazo mayor. 

No se considera envasado la operación de “envolver” el producto previa entrega al cliente en los 
despachos de venta. 

7.15.1.1 Envases y Embalajes
De forma general, se considera envase al recipiente que contiene al producto y que además está en 

contacto con él, mientras que el embalaje es el recipiente que contiene a los productos envasados. Todos 
los envases y embalajes que se utilicen deben ser aptos para la industria alimentaria.

Los envases suelen estar fabricados con materiales plásticos, mientras que el material más exten-
dido para los embalajes es el cartón. 

7.15.1. Tipos de Envasado
El envasado que se lleva a cabo en los establecimientos objeto de esta guía es el convencional, no 

Igualmente, el envasado puede hacerse de forma manual o mediante máquinas envasadoras. En 
ambos casos, el cierre del envase debe ser efectivo para evitar la contaminación del producto durante la 
totalidad de su vida útil. 

En caso de llevar a cabo envasado de productos congelados o refrigerados hay que evitar romper la 
cadena de frío de los mismos. Para ello se aconseja disponer de zonas de envasado donde la temperatura 
ambiental permita mantener los productos bien en congelación o en refrigeración, según corresponda.

- Peligros microbiológicos
-

lizados para el envasado

malas prácticas de manipulación

los productos cuando estos están a una temperatura elevada.
- Peligros químicos

de control de plagas
- Peligros físicos

Todos los envases deben ser aptos para la industria alimentaria por lo que 

-

Para ello la temperatura de los productos no puede ser muy elevada en el 
momento del envasado.

Todos los productos envasados deben ser etiquetados como se indica en 
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7.16 ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS FINALES
7.15.1 Descripción de la fase de Almacenamiento de los Productos Finales

aquellos que tengan una vida útil mayor a 24 horas. Es decir, el pan fresco no requiere de ningún tipo de 
instalación o local para su almacenamiento ya que su consumo es diario.

Será para los productos que tengan una vida útil mayor a 24 horas para los que los establecimien-
tos deberán de disponer de estancias o equipos donde almacenarlos. Las características del almacena-
miento están descritas en el punto 3.7. de esta guía.

7.16.2Peligros en la fase de Almacenamiento de Productos Finales
 - Peligros microbiológicos

-
ras y por mantener los productos sin proteger.

fundamentalmente la temperatura y la humedad o por mantener un producto un tiempo 
superior a su vida útil.

- Peligros químicos

conjuntamente.

de los almacenes y cámaras de conservación

de control de plagas

- Peligros físicos

estos abiertos

7.16.3Controles a realizar en la fase de Almacenamiento de Materias Primas
Los controles que se deben llevar a cabo durante el almacenamiento están establecidos en el punto 

3.7.5. de esta guía.
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7.17 DISTRIBUCION
7.17.1 Descripción de la fase de Distribución
Los establecimientos que no dispongan de un local anexo al obrador habilitado para la venta de los 

productos, deberán comercializarlos realizando un reparto de los mismos. El reparto deberá realizarse 
en vehículos que garanticen en todo momento la inocuidad de los productos.

La descripción de esta fase está contemplada en el punto 5.9. de esta guía 

7.17.2 Peligros en la fase de Distribución
- Peligros biológicos

cargas y descargas del producto en zonas no cubiertas y sin controlar su ambiente

- Peligros microbiológicos
-

tener los productos sin proteger.
-

las prácticas de manipulación

fundamentalmente la temperatura.

- Peligros químicos

de los vehículos.

de control de plagas aplicados en los vehículos.

- Peligros físicos
-

tos de cajas, arrastrado de cajas, vehículos sucios, etc.)

7.17.3 Controles a realizar en la fase de Distribución
Los controles que se deben llevar a cabo durante el reparto son los contemplados en el punto 5.9.3. 

de esta guía.
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7.18 VENTA DIRECTA
7.18.1 Descripción de la fase de Venta Directa
La venta directa consiste en la entrega de los productos a los clientes desde el propio estableci-

miento. Dicho establecimiento puede encontrarse anexo al obrador, o bien ubicado en otra localización.
En los despachos de venta puede ser necesaria la presencia de equipos de conservación si es que 

se comercializan productos refrigerados o congelados.

3.2.1. y 3.2.2. de esta guía.

Los criterios de manipulación de alimentos en el despacho de venta son similares a los establecidos 
en el obrador, pero con la particularidad de que una contaminación ocurrida en el despacho de venta, 
afectará de forma irremediable al consumidor. Es por esto que se debe ser más vigilante en la fase de 
entrega de los productos. Para ello se deben seguir las siguientes pautas:

-
fectarlas al menos diariamente.
 -Los productos de pastelería que requieren refrigeración no se manipularán directamente con las 

- No tocar directamente con las manos aquellas partes de los útiles que entrarán en contacto con 
los productos. Por ejemplo, la hoja de corte de un cuchillo. 
- Utilizar instrumentos de servicio limpios, lavándolos y desinfectándolos siempre que la situación 
lo requiera
Además, los productos que no estén envasados, no se encontrarán al alcance del público. Dichos 

productos deben envolverse antes de entregarlos y los envoltorios utilizados, deberán ser aptos para uso 
alimentario.

7.18.1.2 Actividades posibles a desarrollar en un despacho de venta
En un despacho de venta de productos de panadería, bollería y pastelería pueden desempeñarse 

- Horneado de productos congelados

del día no permite. En estos casos los despachos de venta dispondrán de:
- Cámaras de congelación o de refrigeración donde poder almacenar los productos, en función 
de su modo de conservación.
- Un horno para llevar a cabo el tratamiento térmico de los productos, ubicado en un área 
separada del despacho y dispuesto de tal forma que los clientes no puedan acceder al mismo.
- Una instalación para lavarse las manos con agua caliente y fría, accionamiento no manual y 
sistema de secado de aire o de toallas de un solo uso.
- En caso de que los productos también deban ser fermentados, debe existir un local separado 
físicamente del despacho donde realizar esta tarea. Es decir, en los casos en los que el despa-
cho de venta no esté anexo al obrador, este deberá disponer de un local separado físicamente 
para llevar a cabo la fermentación.

En los casos en los que el despacho de venta esté anexo al obrador, muchas de las instalaciones 

- Venta de otros productos alimenticios o no alimenticios
Como norma general, debe haber una separación efectiva entre ambas actividades llegando inclu-
so a disponer de mostradores separados. Asimismo, será necesario tener en cuenta la legislación 

- Servicio de cafetería
Esta actividad es cada vez más habitual, ya que permite a los establecimientos comercializar un 
mayor número de productos. En estos casos habrá que tener en cuenta los siguientes aspectos:

- Debe existir una separación efectiva entre ambas actividades y mostradores
- No se podrán tocar directamente con las manos aquellas partes de los cubiertos que los 
clientes puedan introducirse en la boca. Por ejemplo, los dientes de los tenedores. 

En los casos que sea necesario llevar a cabo una descongelación de estos productos, se procurará 
llevarla a cabo en condiciones de refrigeración o bien, de cualquier otra forma siempre que exista 
una garantía de seguridad para el producto. 
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En los casos en los que se elaboren este tipo de productos, los despachos de venta deberán dispo-

-
telería, podrá utilizarse dicho local para la elaboración de estos productos.

7.18.2 Peligros en la fase de Venta Directa
- Peligros biológicos

cerradas las puertas de acceso.

- Peligros microbiológicos

por mantener los productos sin proteger.

malas prácticas de manipulación

fundamentalmente la temperatura.

- Peligros químicos

de los equipos e instalaciones del despacho de venta.

7.17.3 Controles a realizar en la fase de Venta Directa
En los despachos de venta, los controles a tener en cuenta estarán relacionados fundamentalmente 

con la manipulación de los productos y su conservación.

Diariamente, inspecciones visuales del estado en el que se encuentran 
-

bando:
- Caducidades de los productos
- Ubicación de los productos
- Estado de los envases, ...

Diariamente, inspecciones visuales del las buenas prácticas de manipula-
ción del personal de venta

Diariamente. Control de la temperatura de las vitrinas, mostradores o cá-
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8.2. Revisión del sistema



116

GUIA DE PRACTICAS CORRECTAS DE HIGIENE EN PANADERIAS

8.1 VERIFICACION DEL SISTEMA
-

sitos establecidos en el sistema de autocontrol, y además, que su cumplimiento garantiza la comerciali-
zación de productos inocuos.

En ese sentido, en cada uno de los Planes de Higiene de la guía se ha determinado como realizar 

sistema de autocontrol.

Semestralmente se llevará a cabo una Supervisión del Cumplimiento del 

- Estado de las instalaciones y equipos del obrador
- Estado de las instalaciones y equipos del despacho de venta
- Estado de las cámaras de conservación
- Estado de los almacenes
- Estado de los aseos
- Estado de los vestuarios
- Higiene personal
- Gestión de los residuos
- Gestión del control de plagas
- Buenas prácticas de manipulación
- Cumplimentación de los controles

8.2 REVISION DEL SISTEMA
La revisión del sistema consiste en comprobar que el sistema de autocontrol implantado es acorde 

a la realidad del establecimiento. 

Anualmente y siempre que haya cambios en el establecimiento (productos 
o procesos nuevos) se llevará a cabo una Revisión del Sistema de Auto-
control comprobando:

- Adecuación del manual de autocontrol al establecimiento
- Adecuación del plano de las instalaciones a la realidad del establecimiento
- Adecuación de las Fichas Técnicas que describen los productos
- Adecuación de las formatos al la realidad del establecimiento
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Incidencias y acciones correctoras

9.1. Registro de incidencias
9.2. Alerta sanitaria
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9.1 REGISTRO DE INCIDENCIAS
El incumplimiento de los requisitos higiénicos expuestos en esta guía, conllevará el registro de 

una incidencia. Dichas incidencias pueden ser detectadas por cualquier persona del establecimiento, así 

Las incidencias pueden detectarse en cualquiera de las fases de elaboración de los productos así 
como durante el cumplimiento de los distintos planes de higiene.

Todas las incidencias que se detecten deben registrarse, y además, requieren llevar a cabo una 
medida correctora que las resuelva. Dichas acciones deben ir dirigidas a que la incidencia no vuelva a 
ocurrir en un futuro.

Cada vez que ocurra una incidencia relacionada con los requisitos de hi-

9.2 ALERTA SANITARIA
En los casos en que las incidencias detectadas originen una contaminación en los productos comer-

cializados, será necesario realizar una serie de actuaciones para evitar que dichos productos lleguen a 
los consumidores. 

- Almacenarlos separados del resto de los productos para evitar contaminaciones cruzadas.
- Localizar a los clientes destinatarios de los productos afectados, en caso de que exista reparto.

productos afectados y se hará una comunicación a los proveedores.
- Asimismo, si fuera necesario se enviará una muestra de los productos afectados a un laboratorio 
para su análisis.
Además, los responsables del establecimiento deberán informar a los responsables de los controles 
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Documentación de referencia

10.1. Bibliografía
10.2. Legislación
10.3. Direcciones web
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cación de sistemas de autocontrol basados en los principios del APPCC en la Comunidad de 
Madrid”. Comunidad de Madrid.

-
control basado en los principios del APPCC”. Comunidad de Madrid.

y mantenimiento de un sistema APPCC y prácticas correctas de higiene en las empresas ali-
mentarias. Requisitos básicos en la Comunidad de Madrid”. Comunidad de Madrid.

Correctas de Higiene en Panaderías de Castilla y León”.
-

trol y gestión de abastecimientos de agua de consumo público”, Comunidad de Madrid.

-
za.

-

Castilla y León”.  Junta de Castilla y León.

10.2 LEGISLACION

Alimentarias y Alimentos. 
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legislación en materia de piensos y alimentos y la normativa sobre salud animal y bienestar 
de los animales.

relativo a la higiene de los productos alimenticios.

y a la trazabilidad de los alimentos y piensos producidos a partir de éstos.

-
ba la Reglamentación Técnico Sanitaria sobre los productos de cacao y chocolate destinados 
a la alimentación humana.

calidad del agua de consumo humano.

aprueba la lista positiva de aditivos distintos de colorantes y edulcorantes para su uso en la 
elaboración de productos alimenticios, así como sus condiciones de utilización.

por el que se establecen los principios y los requisitos generales de la legislación alimentaria, 

la seguridad alimentaria.

para la elaboración, distribución y comercio de comidas preparadas.
-

do, presentación y publicidad de los productos alimenticios.

colorantes autorizados para su uso en la elaboración de productos alimenticios, así como sus 
condiciones de utilización. 

edulcorantes autorizados para su uso en la elaboración de productos alimenticios, así como 
sus condiciones de utilización

-
nitaria para la elaboración, circulación y Comercio de productos derivados de cacao, derivados 
de chocolate y sucedáneos de chocolate.

Sanitaria para la fabricación, circulación y comercio del pan y panes especiales.

10.3 DIRECCIONES WEB
www.aesan.mspsi.es.




