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RESUMEN 

Objetivo: Elaborar un Manual de BPM para el servicio de alimentación colectiva de 

un Campamento minero. Metodología: Se llevó a cabo una entrevista con la gerencia de la 

compañía minera y se recabó toda la información requerida (revisiones documentales de la 

empresa, fuentes bibliográficas), así como una entrevista con el supervisor del área 

administrativa. Para realizar el diagnóstico, se tomó un registro fotográfico del almacén y 

de la cocina-comedor para identificar las áreas débiles y fuertes; se aplicó el listado de 

verificación e instructivo de la NTS-173-MINSA/2021/DIGESA; se diagnosticó a la 

empresa, se detectaron fallas y, finalmente, se desarrolló un manual sobre Buenas Prácticas 

Sanitarias e Higiénicas. Resultados:  Se realizó la evaluación sanitaria del establecimiento 

mediante la ficha descrita en la NTS Nº 173-MINSA/2021/DIGESA (ANEXO 1), en la cual, 

el establecimiento se encuentra en un rango de 50% a 75% con un puntaje acumulado de 80 

puntos encontrándose como regular. Se realizó una encuesta a 22 colaboradores, de los 

cuales se encontró que 6 (26%) habían trabajado previamente en áreas similares o 

concesionarios; 10 (45%) estaban familiarizados con las BPM; 9 (41%) habían participado 

en algún tipo de capacitación o inducción sobre la manipulación de alimentos. En cuanto al 

puesto que ocupan en el comedor, son 12 azafatas (55%), 7 cocineros (32%), 2 ayudantes 

de cocina (9%) y un almacenero (4%). De ellos, solamente 13 (59%) han recibido 

entrenamiento para desempeñar ese cargo. Conclusión: Para asegurar que los alimentos 

preparados sean seguros y saludables para quienes los consumen, es necesario crear un 

manual de BPM para el servicio de alimentación colectiva en un campamento minero. 

Palabras claves: BPM, POES, servicio de alimentación colectiva.  
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ABSTRACT 

Objective: To develop a Good Manufacturing Practices (GMP) manual for the 

collective food service of a mining camp. Methodology: An interview was conducted with 

the management of the company mining, and all required information was gathered (reviews 

of company documents and bibliographic sources), as well as an interview with the 

supervisor of the administrative area. To carry out the diagnostic assessment, photographic 

documentation was taken of the warehouse and the kitchen/dining area to identify strengths 

and weaknesses; the checklist and instructions of NTS-173-MINSA/2021/DIGESA were 

applied; the company was assessed, deficiencies were identified, and finally, a manual on 

Good Sanitary and Hygienic Practices was developed. Results: A health assessment of the 

establishment was conducted using the form described in NTS No. 173-

MINSA/2021/DIGESA (ANNEX 1). The establishment fell within the 50% to 75% range, 

with a cumulative score of 80 points, classifying it as fair. A survey was conducted with 22 

employees. Of these, 6 (26%) had previously worked in similar areas or at concessionary 

establishments; 10 (45%) were familiar with Good Manufacturing Practices (GMP); and 9 

(41%) had participated in some type of food handling training or induction. Regarding their 

positions in the dining area, there were 12 waitresses (55%), 7 cooks (32%), 2 kitchen 

assistants (9%), and one storekeeper (4%). Of these, only 13 (59%) had received training for 

their specific roles. Conclusion: To ensure that prepared food is safe and healthy for 

consumers, it is necessary to create a Good Manufacturing Practices (GMP) manual for 

collective food service in a mining camp. 

 

Keywords: GMP, Standard Operating Procedures (SOPs), collective food service. 
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INTRODUCCIÓN 

 

Las BPM son las reglas y prácticas esenciales de higiene que cubren cada una de las 

fases del proceso alimentario: desde la manipulación inicial hasta la distribución final. Su 

finalidad es asegurar condiciones óptimas en términos sanitarios y reducir al máximo 

cualquier peligro para la salud del consumidor. 

Los servicios de alimentación colectiva, que son los encargados de proveer comidas 

listas para ser consumidas por un conjunto de personas, tienen el deber de seguir las BPM. 

Estas son una herramienta importante que involucra a todos los que participan en el proceso 

de la cocina. Estos deben satisfacer ciertos requisitos personales y conductuales, además de 

implementar medidas higiénicas, recibir capacitación continua, almacenar correctamente 

materias primas y productos acabados, contar con condiciones locativas adecuadas y diseñar 

sanitariamente el establecimiento. Todo esto es necesario para garantizar la calidad e 

inocuidad del servicio y prevenir enfermedades transmitidas por los alimentos. 

El objetivo de esta investigación es elaborar un manual de BPM para el servicio de 

alimentación colectiva en un campamento minero, con la finalidad de promover las BPM 

mediante la formación del personal en todos los procedimientos operativos, con la intención 

de conseguir alimentos inocuos y de calidad superior. Para ello, se llevará a cabo una 

evaluación y un procedimiento para elaborar el Manual de BPM y POES, que identificará 

las áreas que requieren mejoramiento para asegurar su implementación correcta 
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CAPÍTULO I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

1.1. Descripción de la realidad problemática 

La gastronomía peruana, conocida internacionalmente por su singularidad y riqueza, 

es un factor esencial de la economía del país. Aunque tienen un buen nombre, cada vez más 

restaurantes dejan de operar debido a la negligencia en el manejo de los alimentos y a 

prácticas higiénicas inadecuadas, que son resultado del incumplimiento de las BPM, las 

cuales aseguran que lo que se le sirve al cliente sea inocuo. 

Las BPM son un conjunto de métodos, prácticas y herramientas que se emplean para 

asegurar la inocuidad alimentaria en cada etapa de producción: desde recibir los insumos 

hasta almacenarlos y procesarlos para llegar al producto final.   

La seguridad alimentaria es el grupo de acciones que aseguran que los alimentos que 

ingerimos sean seguros y mantengan sus atributos nutritivos. Para garantizar la seguridad 

alimentaria y prevenir las enfermedades de origen alimentario, es esencial conocer y 

observar la normativa de higiene a lo largo de toda la cadena alimentaria, prestando especial 

atención a las etapas que requieran manipular alimentos. (Ladrón de Guevara 2022) 

Para prevenir y controlar riesgos, asegurar la inocuidad de los productos, reducir las 

intoxicaciones en los clientes y evitar que el negocio pierda dinero o reputación, es 

fundamental poner en práctica buenas prácticas de higiene y sanidad a lo largo de todo el 

proceso alimentario. (Calle, Pérez y López 2019) 

La ausencia de conocimiento acerca de las BPM y la puesta en práctica de 

instrumentos en la elaboración de alimentos son dos de las dificultades más importantes que 

enfrenta el comedor del proyecto minero. Se detectan errores en cada fase de producción, 

desde la llegada de los productos hasta su almacenamiento y el producto final. 
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Los almacenes del comedor del proyecto no son los adecuados se identifican la falta 

de mantenimiento, de equipos y no se aplica el FIFO por falta de supervisión y capacitación 

al personal lo cual es importante para un buen almacenamiento, no se hace un seguimiento 

real de lo que se tiene en almacén no se cuenta con un inventario adecuado ya que el 

problema se genera desde la recepción de los alimentos. 

La ausencia de conocimiento acerca de las BPM y la puesta en práctica de 

instrumentos en la elaboración de alimentos son dos de las dificultades más importantes que 

enfrenta el comedor del campamento minero. Se detectan errores en cada fase de 

producción, desde la llegada de los productos hasta su almacenamiento y el producto final. 

Esto se puede observar en el producto final, pues la provisión de alimentos se retrasa debido 

a la falta de materiales y al entrenamiento del personal para manejar adecuadamente sus 

insumos. 

Se notaron dificultades causadas por la ausencia de mantenimiento de los equipos, 

lo cual impactó el proceso alimentario y la seguridad del trabajador que manipula cada uno 

de los alimentos. La contaminación cruzada es un punto importante porque las 

manipulaciones inadecuadas dan lugar a problemas relacionados con las Enfermedades de 

Transmisión Alimentaria (ETA). 
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1.2. Formulación del problema  

1.2.1. Problema general. 

¿Cómo elaborar un Manual de BPM para el servicio de alimentación colectiva de un 

Campamento minero? 

1.2.2. Problemas específicos. 

 ¿Cuál es el diagnóstico para el servicio de alimentación colectiva de un 

Campamento minero? 

 ¿Cuál es el procedimiento para la elaboración de un Manual de BPM para el 

servicio de alimentación colectiva de un Campamento minero? 

 ¿Cuál es el procedimiento para elaborar el POES para el servicio de 

alimentación colectiva de un Campamento minero? 

 ¿Qué efecto tiene la capacitación sobre las actitudes de los trabajadores? 

1.3. Objetivos de la Investigación  

1.3.1. Objetivo general. 

Elaboración de un Manual de BPM para el servicio de alimentación colectiva de un 

campamento minero. 

1.3.2. Objetivos específicos. 

 Realizar un diagnóstico para el servicio de alimentación colectiva de un 

campamento minero 

 Realizar el procedimiento para la elaboración de un Manual de BPM para el 

servicio de alimentación colectiva de un campamento minero. 

 Realizar el procedimiento para la elaboración del POES para el servicio de 

alimentación colectiva de un campamento minero 
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 Evaluar el efecto que tiene la capacitación sobre las actitudes de los 

trabajadores. 

 

1.4. Justificación de la Investigación 

La compañía minera no tiene una supervisión apropiada de los procesos relacionados 

con la alimentación que aseguren el procedimiento de recepción, almacenamiento, 

preparación y distribución de alimentos sanos (inocuos) sin contaminación y aptos para ser 

consumidos.  

Es importante señalar que este manual no solo ayudará a mejorar la salud, sino 

también a reducir los costos de producción de alimentos, ya que evitará las pérdidas de 

productos debido a alteraciones o descomposición provocadas por contaminantes variados. 

Asimismo, este manual tendrá la función de herramienta para controlar la inocuidad ante 

posibles deficiencias que puedan surgir en el proceso de inspección y, a continuación, 

proponer medidas correctivas para mejorar estas falencias. Todo esto con el objetivo de 

cumplir con el compromiso que tiene la compañía de ofrecer al consumidor un producto 

sano (inocuo) y de alta calidad. 

Este estudio es relevante ya que ayuda al sistema de gestión de calidad y desarrolla 

una cultura de calidad en los empleados, la cual se manifiesta no solo en el entorno laboral, 

sino que también se extiende a su vida diaria. Se realizaron entrevistas, exámenes y fichas 

de evaluación sanitaria para el diagnóstico. Los resultados de estas evaluaciones contribuirán 

a desarrollar un nuevo procedimiento para obtener el manual de BPM para un centro de 

alimentación en un campamento minero. 
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Por lo tanto, se ha decidido elaborar un manual de BPM para dirigir, orientar y 

fomentar las buenas prácticas de manipulación mediante la formación del personal en todos 

los procesos operativos con el objetivo de conseguir alimentos seguros y de gran calidad. 

1.5. Delimitaciones del Estudio 

Se realizo en las instalaciones del centro de alimentación del Campamento Minero 

el Molle Verde en la región de Apurímac (Perú). 

A. Delimitación temporal. 

Este estudio se realizó a lo largo de un lapso de siete meses. En la actualidad. 

B. Delimitación espacial. 

Esta investigación se realizó en las instalaciones del centro de alimentación 

ubicado en el Campamento Minero, que se encuentra en Apurímac, Perú. 

1.6. Viabilidad del Estudio 

El estudio realizado al proceso de elaboración del BPM se realizó en instalaciones 

del comedor del Campamento minero. Además, la empresa en mención brindo facilidades 

documentarias para su elaboración. Se conto con el apoyo de los docentes de la escuela y 

del área administrativa de la empresa en mención, este estudio es autofinanciado. 
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CAPÍTULO II: MARCO TEÓRICO  

2.1. Antecedentes de la investigación 

2.1.1. Investigaciones Internacionales.      

Carrasco (2021), en su tesis, nos indica que la quesera de la Asociación 

Cornelio Dávalos se ubica en el cantón Colta, parroquia Columbe, comunidad Llinlin 

del sector Pucará y es una entidad perteneciente al Gobierno Autónomo 

Descentralizado de Chimborazo (GADP-CH). Esta proporciona productos lácteos a 

la población, destacando entre ellos el queso fresco. Los trabajadores de la entidad 

citada están conscientes de lo importante que es la certificación BPM para su 

desarrollo; por ello, el objetivo del presente estudio fue elaborar un manual sobre 

este aspecto. Primero se aplicó una lista de verificación, lo que posibilitó determinar 

el estado inicial de la quesera y concluyó que el 68% de los requisitos necesarios 

para la certificación no estaban siendo satisfechos. Posteriormente, se revisaron los 

resultados con las siguientes herramientas de control de calidad: el diagrama causa-

efecto y el diagrama de Pareto. Esto nos permitió dar prioridad a algunas secciones, 

como son el aseguramiento y la regulación de la calidad, así como las instalaciones. 

Después, se elaboró el manual, que incluyó una guía para los procesos operacionales 

estandarizados de desinfección. De este modo, aseguramos que no se produzca 

contaminación en el proceso de producción y venta del queso tipo fresco. 

Castillo (2021), En su trabajo de tesis, sugiere la elaboración de un manual 

de BPM para INPHEC Agroindustrial, que se encuentra en Ambato. Para ello, hizo 

un diagnóstico de acuerdo con la Resolución ARCSA-DE-067-2015-GGG y la ISO 

19011:2018, y obtuvo un cumplimiento del 36.73 %. Estudió las inconformidades y 
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propuso medidas correctivas en concordancia con la ISO 22000:2005, sugiriendo 

optimizaciones en controles e infraestructura. A partir de estos descubrimientos, 

elaboró un manual de 12 capítulos que incluye formatos, registros y procesos 

operativos normalizados para mejorar la calidad en términos sanitarios del proceso 

alimentario. 

Gómez (2017), La contribución más importante de la tesis es un Manual de 

BPM que puede utilizarse en la cocina de un restaurante chino. Su empleo adecuado 

asegura la calidad y la inocuidad de los platillos servidos. Este documento es el 

resultado de una evaluación en la cocina, cuyo objetivo era medir el cumplimiento 

de las BPM y hallar las necesidades de capacitación del personal. Se logró un 67 % 

de cumplimiento a través de entrevistas, análisis de registros y observación. Se 

desarrollaron dos herramientas complementarias para hacer más fácil el uso del 

manual: un Plan de Capacitación en BPM y un Plan de Implementación, que tienen 

como objetivo remediar los requisitos pendientes y garantizar la adherencia a las 

normativas de seguridad alimentaria. En general, estos tres documentos constituyen 

el fundamento teórico para optimizar las prácticas del equipo, siempre que se 

respalden con una difusión y un control continuos, garantizando que los alimentos 

preparados y servidos sean adecuados para el consumidor. 

Navarrete (2013), en su tesis, señala que se hará una inspección para 

evidenciar el grado de cumplimiento de las disposiciones y las condiciones del 

establecimiento en términos de: infraestructura, utensilios y equipos, personal 

humano, control durante el proceso y la producción, almacenamiento y distribución. 

Para poder efectuar un diagnóstico que evidencie el grado de cumplimiento con las 

disposiciones generales establecidas en esa norma, se aplica la "Ficha de 
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Inspección", que está incluida en la misma. En ella se determinó el estado deficiente 

en el que se hallan. Por lo tanto, el manual sugerido define criterios generales que es 

necesario seguir para asegurar la calidad del producto. Para ello, es necesario tener 

en cuenta los siguientes aspectos: el estado óptimo de los edificios, utensilios y 

equipos; el personal (su capacitación y la supervisión de exámenes rutinarios); un 

control apropiado durante el proceso y la producción; así como también supervisar y 

verificar cada paso del procedimiento. Esto posibilitará que BASA optimice y 

supervise sus procesos de producción, obtenga una calificación significativa para 

conseguir la certificación en inocuidad alimentaria y adquiera un lugar destacado en 

el mercado al ser considerada como una compañía que produce productos orgánicos 

saludables y libres de enfermedades.  

Oliva del Cid (2011), la tesis sugiere hacer un diagnóstico de cada área del 

restaurante para identificar los flujos de proceso que se utilizan en la preparación de 

alimentos y encontrar los puntos críticos. Se realizó una entrevista y asesoría al 

personal de cada nivel operativo con el objetivo de evaluar su conocimiento acerca 

del BPM, y se examinó la bibliografía relevante para crear una guía apropiada para 

la institución. Se diseñó un plan de capacitación con estos insumos, el cual guía a las 

personas que participan en la elaboración para asegurar su calidad e inocuidad. La 

guía fue escrita en un lenguaje simple y fácil de usar, pensando en una consulta rápida 

durante la operación. 

2.1.2. Investigaciones Nacionales. 

Guerra (2021), el propósito de esta labor es diseñar el manual de las BPM y 

los POES como un método para gestionar la inocuidad en el restaurante "El Tumi". 

Se realizó el diagnóstico en cuanto a higiene y salud. En este sentido, se empleó la 
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ficha de evaluación sanitaria de restaurantes y servicios similares, que está 

determinada en la RM N° 363-2005/MINSA. Se alcanzó una implementación del 

65% (116 puntos), lo que señala que la compañía se encuentra en un proceso. 

Utilizando la información obtenida del diagnóstico, se creó el Procedimiento 

Operativo Estandarizado de Saneamiento (Estructura y Programas) y los manuales 

de BPM (Estructura y Programas), así como también se capacitó al personal. Se 

repitió la evaluación sanitaria de los servicios y restaurantes pertinentes, tras la 

aplicación de las BPM y POES, obteniendo un total de 178 puntos, lo que representa 

el 100% de la implementación. Por lo tanto, se considera satisfactoria. 

Chiroque (2020), El objetivo de esta investigación es elaborar un plan para 

implementar buenas prácticas de manufactura con el propósito de mejorar la calidad 

del proceso de fermentación del cacao seco en la ASPRO-Las Lomas-Piura. De 

acuerdo con las BPM, el proceso de fermentación del cacao seco presenta ciertas 

deficiencias. Para esto, iniciamos la investigación con un diagnóstico inicial y 

descubrimos que la Asociación no dispone de un manual de BPM. Por ende, el 

propósito de esta labor investigativa es elaborar una propuesta para instaurar las 

BPM y optimizar de este modo el proceso del cacao seco fermentado en la 

Asociación. Para realizar el estudio, se utilizó una lista de verificación (check list) 

que fue elaborada por la Dirección General de Salud (DIGESA) y aprobada mediante 

la Resolución Ministerial N°779-2019-MINSA. Los resultados de la investigación 

actual mostraron que LA ASPRO LAS LOMAS cumple solamente con el 42.3% de 

las normas exigidas por la ley nacional para las BPM. Se determinó que, para 

implementar las BPM, los primeros temas a considerar son la higiene, el 

procesamiento de productos y las zonas de infraestructura física. Finalmente, se 
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propuso una serie de registros de control para asegurar un seguimiento apropiado del 

proceso, lo que posibilitará la creación de un registro detallado de todo lo que sucede 

en la planta. 

Llanos (2018), En la planta de productos lácteos del I.S.T. Fe y Alegría N°57 

- CEFOP Cajamarca, se observó que no había manuales y que las BPM no se estaban 

llevando a cabo, así como tampoco los POES de saneamiento; esto resulta en una 

baja inocuidad del producto final. La evaluación se realizó a través de una lista de 

verificación basada en las normativas peruanas en vigor, como el Decreto Supremo 

N° 007-2017 MINAGRI que establece la regulación para los productos lácteos y la 

leche; la Norma General del CODEX ALIMENTARIUS STAN 206, que establece 

las regulaciones para el control y vigilancia sanitaria de alimentos y bebidas D.S. N° 

007-98; y la Resolución Ministerial N° 615-2003-SA/DM, que fija los estándares 

microbiológicos para asegurar la inocuidad y calidad sanitaria de los alimentos y 

bebidas destinados al consumo humano. Se planteó la hipótesis de que, si se 

proponen las BPM y los POES en la planta de lácteos del I.S.T. Fe y Alegría N° 57-

CEFOP Cajamarca, el producto será más seguro para el consumo. Esto es porque se 

emplearán métodos e instrumentos que nos permitirán comprender mejor lo que 

estamos investigando, tales como: diagramas analíticos, listas de chequeo, manuales 

de las BPM y las POE, así como diagramas de recorrido. Por último, es fundamental 

elaborar los manuales de las BPM y las POES, cumpliendo con las regulaciones 

mencionadas anteriormente. El cumplimiento de las normativas pertinentes por estos 

manuales asegurará la calidad de los productos elaborados en la planta láctea CEFOP 

Cajamarca. Para un progreso más efectivo con el fin de seguir perfeccionándolos, se 
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recomienda aplicar totalmente estos manuales, además de supervisarlos y 

controlarlos. 

Pacheco (2017), su tesis tuvo como objetivo comprender hasta qué punto se 

implementan las BPM, reconocer el perfil profesional del manipulador, definir los 

estándares de higiene personal durante la preparación de alimentos realizada por los 

empleados del sector de cocina y establecer el nivel de formación en BPM de los 

integrantes del equipo que preparan comida en el comedor. Los hallazgos de una 

evaluación de las BPMs en la industria de producción alimentaria de la empresa 

Servicios Alimentarios y Afines S.A.C. se exponen en este estudio, así como la 

sugerencia para poner en marcha un programa educativo sobre BPM en dicho sector. 

El objetivo es obtener avances en la implementación de BPM entre los trabajadores 

del área productiva del comedor corporativo Southern Perú (SPCC Toquepala, 

Tacna). Tras examinar y estudiar las labores de producción alimentaria, se llegó a la 

conclusión de que los trabajadores en ese sector no cumplen con las buenas prácticas 

de manipulación. Esto es porque lograron 146 puntos, cuando la puntuación ideal es 

de 240; esto demuestra que les faltan 94 puntos. Por ende, es imprescindible poner 

en marcha un Programa de Capacitación en BPM para el sector productivo de 

alimentos. Para ello, se creará un calendario anual con asuntos relevantes que 

aseguren el mejoramiento de las habilidades, capacidades y competencias del 

personal involucrado. La investigación es transversal si se basa en el desarrollo del 

fenómeno observado, descriptiva si compara poblaciones, de observación si la 

interferencia del investigador en el fenómeno examinado es determinante y 

prospectiva si se centra en la recolección de información durante un período que va 

hasta octubre de 2023. 
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Facundo (2014), El objetivo principal de la investigación en su trabajo de 

tesis fue desarrollar un manual de BPM. Se realizó un diagnóstico utilizando la lista 

de verificación (check list) creada por la Dirección General de Salud (DIGESA), que 

fue aprobada mediante la Resolución Ministerial N° 363-2005/MINSA, para 

efectuar el estudio. En líneas generales, se determinó que la pollería "El Bambú" 

satisface solo el 48.31% de los requerimientos sanitarios que la normativa establece 

para las operaciones de restaurantes y servicios conexos, debido al uso del 

instrumento. Se determinó que los espacios destinados a la higiene, conservación de 

alimentos y equipos, control de plagas, almacenamiento de desechos, cocina y 

servicios sanitarios para los empleados son cruciales para la implementación de las 

BPM. El manual fue escrito de acuerdo con las regulaciones del Código de 

Reglamentos Federales estadounidense, los manuales de BPM para la industria 

alimentaria y el R.M No 363-2005/MINSA. 

2.2.      Bases Teóricas 

2.2.1. Inocuidad alimentaria. 

  Guerra (2021), Asegura que los alimentos son la fuente primordial de 

exposición a patógenos químicos y biológicos (virus, parásitos y bacterias), un 

peligro que afecta a países desarrollados y en desarrollo por igual. Cuando los 

alimentos están contaminados con agentes patógenos y químicos en niveles 

inaceptables, o con otras propiedades riesgosas, suponen un peligro importante para 

la salud de los que los consumen y suponen una carga económica elevada. Es 

imprescindible establecer controles en cada fase del proceso para conservar la 

inocuidad de los alimentos; entre esos controles, se incluyen las BPM. 
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2.2.2. Programas pre-requisitos de la inocuidad alimentaria.  

Rojas (2018), señala que los programas pre-requisitos son un conjunto de 

procedimientos, programas o subprogramas que deben implementarse con el fin de 

prevenir la conversión de riesgos bajos en riesgos altos. Por lo tanto, se convierten 

en respaldos de la inocuidad y de sistemas como el HACCP (Hazard Analysis and 

Critical Control Points). En Perú, los organismos de salud, como DIGESA 

(Dirección General de Salud Ambiental), SENASA (Servicio Nacional de Sanidad 

Agraria) y SANIPES (Organismo Nacional de Sanidad Pesquera), necesitan estos 

prerrequisitos que aparecen en los programas o manuales, tal como se ilustra a 

continuación: 

 

Figura 1 Pre-requisitos de los Sistemas de Gestión de Calidad e Inocuidad. Fuente: Rojas 

(2018) 

2.2.3. Buenas prácticas de manipulación (BPM). 

           Según la Resolución Directoral MINSA-DG-HVLH-RD N.° 115 (2021), las 

herramientas de calidad sanitaria reducen los riesgos de contaminación a niveles 

aceptables (inocuos), Los programas de limpieza, desinfección y control de vectores 

(PHS), las Buenas Prácticas para Manipular Alimentos (BPM) y el Sistema HACCP 

(Hazard Analysis and Critical Control Points) son estas herramientas de calidad.  
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Según la NTS 173-MINSA/DIGESA (2021), Es crucial que las tareas 

relacionadas con la preparación de alimentos en servicios de alimentación colectiva 

se realicen a través de un flujo de trabajo constante y sistemático para prevenir la 

contaminación cruzada a lo largo del proceso. Esto incluye desde la compra de 

insumos y materias primas hasta el servicio o la entrega al cliente. 

2.2.3.1. Alcance de las BPM. 

Las BPM en los alimentos abarcan todas las actividades que van desde 

el principio de la cadena alimentaria hasta el final de su producción y consumo, 

así como a todos los manipuladores de alimentos que participan en la creación 

de estos.  

2.2.3.2. Elementos requeridos para llevar a cabo las Buenas Prácticas de 

Manipulación. 

Ledezma (2003) considera que se requieren cuatro elementos para poner 

en funcionamiento un sistema BPM. Estos elementos son: 

a) Compromiso del equipo directivo: Indica que es fundamental el 

compromiso de la gerencia para implementar un sistema BPM en una 

compañía. Si la dirección no tiene claro que este programa traerá beneficios, 

los empleados que respaldan su implementación lo estarán todavía menos.  

b) Programa escrito y registros: El objetivo del programa de registros es 

comprobar si el sistema está operando correctamente y satisfaciendo todos 

los requisitos. Las compañías deben conservar una amplia variedad de 

registros, incluyendo:  

 Llevar a cabo un examen físico, microbiológico y químico del producto 

acabado, del alimento fresco y de los productos en plena elaboración. 
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 Monitorear los elementos que podrían impactar al producto con lo que 

respecta a su calidad. 

 Llevar un riguroso control con respecto a las enfermedades, las 

capacitaciones y la observancia de los estándares de higiene. 

 Implementar una gestión preventiva para la maquinaria y el equipo. 

 Incluir el código, el lote de cada producto, así como la fecha de 

elaboración y caducidad. 

 Aplicar medidas correctivas cuando sea necesario. 

c) Programa de capacitación: El talento humano juega un papel crucial, ya 

que es a ellos a quienes les corresponde la mayor parte en la responsabilidad 

en la relación con el aseguramiento del cumplimiento del sistema BPM. Se 

recomienda realizar una capacitación semestral, aunque el programa de 

formación se centrará principalmente en la rotación del personal y en el grado 

de deficiencia observado en la implementación de las normas del sistema. 

d) Modificación científica del programa: Dado que las BPM están en 

permanente transformación, es esencial que cada año se revisen y actualicen 

el programa de aplicación y los manuales. Esto es especialmente importante 

en situaciones como la modificación de personal, la puesta en marcha de 

nuevos procesos, los avances científicos y todo lo que tiene que ver con las 

instalaciones físicas y el entorno.  

2.2.3.3. Responsabilidades para la aplicación de las BPM. 

Según la NTS 173-MINSA/DIGESA (2021), La implementación de BPM 

debe ser adoptada con responsabilidad por:  
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● Le corresponde al responsable de Calidad: Elaborar el Manual de BPM. Es 

necesario vigilar la ejecución de este manual mediante auditorías técnicas e 

inspecciones y notificar a la operación para que implemente medidas correctivas 

si no se sigue. 

● Le corresponde al Administrador: Supervisar el cumplimiento del Manual de 

BPM. 

● Le corresponde a todo el personal: Es fundamental cumplir con el Manual de 

BPM y los SSOP. 

A. La difusión de las BPM corresponde a: 

● Nivel Nacional: La DIGESA, que depende del Ministerio de Salud, tiene como 

responsabilidad difundir esta norma sanitaria hasta el nivel regional, 

proporcionar apoyo técnico y conceder la certificación en PGH (Principios 

Generales de Higiene). 

● Nivel en base a parte Regional y Local: Entre otras responsabilidades, las 

Gerencias o Direcciones de Salud (DIRESA/GERESA) y las Direcciones de 

Redes Integradas de Salud (DIRIS) están encargadas de promover esta norma 

sanitaria y garantizar su cumplimiento. Además de realizar la supervisión y el 

control sanitario en su zona de jurisdicción, deben conceder la certificación en 

PGH (Principios Generales de Higiene) a través de delegación. 

● Servicio de la alimentación en grupos: Los responsables de la alimentación 

colectiva tiene el deber de supervisar lo que la normativa sanitaria vigente 

estipula. 
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2.2.4. Beneficios de poner en práctica las BPM. 

Según Muguruza (2008), el uso de BPM en los alimentos ayuda a garantizar 

que estos sean higiénicos, limpios e inocuos. Es fundamental resaltar que la 

implementación de las mejores prácticas para el manejo de alimentos no solo 

contribuye a la salud, sino también a reducir los costos. Esto es así porque previene 

que los productos se deterioren o se contaminen con varios contaminantes y, al 

mismo tiempo, mejora su posicionamiento al identificar sus cualidades beneficiosas 

para la salud. 

2.2.5. Programa de higiene y saneamiento (PHS). 

MINSA, NTS-173 (2021), los servicios de la alimentación en grupos poseen 

un PHS o POES que está documentado y especificado, en concordancia con las 

particularidades propias de lo que hacen. Esto abarca, como mínimo, los métodos 

para limpiar y desinfectar equipos, instalaciones, áreas de trabajo, superficies, 

utensilios y muebles de cocina; así como el control y la prevención de plagas, entre 

otras cosas. Además, abarca los puntos de control que el servicio necesita comprobar 

con sus registros correspondientes. Los trabajadores cualificados deben manejar los 

productos de desinfección y limpieza, que a su vez deben contar con registros 

sanitarios otorgados por la autoridad sanitaria. 

2.2.6. Normas. 

Según el Decreto Supremo N° 007-98-SA, Reglamento sobre vigilancia y 

control sanitario de alimentos y bebidas (DIGESA, 1998), para asegurar su 

inocuidad, es necesario que la producción, transporte, elaboración, almacenamiento, 

fraccionamiento y venta de alimentos y bebidas consumidos se realicen bajo las 

normas primordiales de higiene y las regulaciones sanitarias. Previniendo 
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enfermedades transmitidas por alimentos además asegura la inocuidad alimentaria 

evitando así la contaminación biológica, química y física, mediante estándares de 

calidad. 

Diferencia entre una Norma De Alimentación Colectiva y La Norma Para 

Restaurantes y Servicios afines:  

 Las normas de Alimentación Colectiva se aplican generalmente para 

instituciones, minería, centros educativos, empresas, fábricas que contengan 

mayor cantidad de personas en el mismo lugar que requieran del servicio de 

alimentación. Está regido básicamente por 2 o 3 opciones diarias en el menú, el 

servicio brindado es mediante una línea donde se puede observar las opciones en 

el menú; con el objetivo de asegurar una alimentación balanceada inocua y con 

planificación. NTS-N°173-MINSA /2021/DIGESA con RM N°157 2021/MINSA 

 Mientras las normas de Alimentación para restaurantes y servicios afines se 

aplican para restaurantes comerciales, cafeterías, bares, comida rápida etc., 

asegura la calidad e inocuidad a los clientes externos que eligen libremente el 

menú que desean consumir ofreciendo gran variedad gastronómica. Además, se 

prioriza la experiencia en la calidad de servicio, presentación y atención al cliente. 

NTS-N°142-MINSA/2018/DIGESA con RM N° 822-2018/MINSA- 

MINCETUR-CALTUR (2018). 

Normas vigentes en Perú: 

 El objetivo de la Norma Sanitaria NTS 173-MINSA 2021/DIGESA, que se aplica 

a los servicios de alimentación colectiva, es proteger el bienestar de los 

consumidores mediante la definición de los principios generales de higiene que 

tienen que seguir las compañías que ofrecen este tipo de servicios. 
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 MINSA/DIGESA (2023). NTS N° 205, norma sanitaria para mercados de 

abastecimiento de alimentos: Es requisito indispensable para los dueños, 

administradores, manipuladores, vendedores y distribuidores de alimentos que 

funcionan en los mercados nacionales de abasto cumplir con esta normativa 

sanitaria. El objetivo es salvaguardar la salud de las personas que compran y 

consumen alimentos en los mercados de abasto. 

 MINSA/DIGESA (2025), NTS N° 234. La finalidad de la norma sanitaria 

respecto al transporte de alimentos es salvaguardar la salud del consumidor, 

asegurar que los productos se mantengan inocuos durante su transporte y 

colaborar para reducir las pérdidas de alimentos en este proceso. 

 MINSA/DIGESA (2018), NTS N° 142, que ha sido modificado por la RM N°811-

MINSA-2023. El objetivo de la Norma Sanitaria para Restaurantes y Servicios 

Afines es establecer los criterios sanitarios que deben seguir estos 

establecimientos para garantizar el cumplimiento de las normas básicas de 

higiene, contribuyendo así a la protección de la salud pública. 

 FAO y OMS (2025). De acuerdo con el Código de Prácticas No CXC 1-1969 del 

Codex Alimentarius, las normas generales que regulan la higiene alimentaria 

tienen como objetivo definir pautas para la implementación de las BPH (buenas 

prácticas de higiene) en toda la cadena alimentaria. Esto garantiza que los 

alimentos sean seguros y adecuados para ser consumidos. Se implementan desde 

el principio de la producción hasta que los alimentos llegan al consumidor final, 

fijando las condiciones higiénicas requeridas para obtener alimentos seguros y 

saludables. Se aconseja que estos principios sean implementados por los 

gobiernos, las industrias y los clientes.    
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2.2.7. Calidad. 

Para Torricella et al (1989), la calidad es la mezcla de indicadores que definen 

el valor utilitario de los ingredientes y alimentos usados para su producción. En el 

ámbito industrial, se refiere al cumplimiento de los reglamentos y las 

especificaciones en términos de calidad, así como a la satisfacción del cliente. 

Asimismo, se hace referencia a la implementación de tecnologías en el ámbito 

alimentario. 

Según Potter y Hotchkiss (1999), la calidad de los alimentos se refiere a las 

características que los hacen aceptables para quien los consume. Estos atributos 

incluyen tanto los sensoriales, que son percibidos por los sentidos (como el color, el 

sabor y el aroma), como los relacionados con la salud, tales como la presencia de 

enfermedades específicas o alergias (por ejemplo, diabetes). La calidad de los 

alimentos trasciende la seguridad sanitaria y las características organolépticas; 

incluye monitorear el producto en cada fase, desde que es recogido hasta que llega 

al cliente. 

2.2.8. Enfermedades de Transmisión Alimentaria. 

La OMS (2024), se refiere a una alimentación segura, indicando que para la 

salud y la vida es esencial tener acceso a alimentos seguros y nutritivos en cantidades 

adecuadas. No obstante, existen alimentos no saludables que tienen sustancias 

químicas perjudiciales, bacterias, virus o parásitos, los cuales generan más de 200 

enfermedades, desde cáncer hasta diarrea. Muchas enfermedades que se transmiten 

por medio de los alimentos pueden causar muertes o discapacidades permanentes. 

Asimismo, generan un círculo vicioso de enfermedades y desnutrición que impacta 

en particular a los menores, a los recién nacidos, a las personas mayores y a quienes 
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sufren alguna enfermedad. Es esencial que los productores, los gobiernos y los 

consumidores trabajen en conjunto de manera apropiada para garantizar la seguridad 

alimentaria y fortalecer los sistemas de alimentación.  

2.2.9. Contaminación cruzada.  

Según el Manual para manipuladores de alimentos (2016) de la FAO, se 

considera que existe contaminación cuando un peligro en un alimento se transfiere a 

otro que estaba libre de contaminantes, debido al contacto con utensilios o superficies 

que han estado en contacto con ambos y no se han limpiado y desinfectado 

adecuadamente. El contacto entre un alimento crudo y otro ya cocido, por medio de 

utensilios de cocina (cuchillos, tablas, etc.), ocasiona con más frecuencia la 

contaminación cruzada.  

2.3.     Definición de términos básicos 

● Principios Generales de Higiene del CODEX Alimentarius (PGH): La NTS-N° 

173-Norma sanitaria para servicios de alimentación colectiva (2021) establece que 

son un conjunto de prácticas higiénicas fundamentales que pueden implementarse a 

lo largo de toda la cadena alimentaria para asegurar la seguridad en los alimentos. 

No olvides utilizar las BPM y los PHS o POES. 

● BPM: La NTS-N°173 (2021) define que son un grupo de procedimientos 

implementados en la cadena alimentaria del servicio mencionado, con el objetivo de 

garantizar la calidad y la inocuidad sanitaria de los alimentos. El programa de BPM 

es elaborado de manera documentada, garantizando que los requisitos básicos para 

ejecutarlo, monitorearlo y verificarlo son cumplidos.  
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● PHS o POES: La NTS-N°173 (2021), que establece las normativas de sanidad para 

los servicios de la alimentación en grupos, define este proceso como un conjunto de 

prácticas de limpieza y desinfección que se utilizan en superficies, utensilios, 

instalaciones y equipos. Su objetivo es reducir la cantidad de microorganismos que 

podrían contaminar los alimentos y eliminar la suciedad. Además, incluye acciones 

para una gestión apropiada de los servicios básicos y el control de plagas, todo lo 

cual se documenta y registra para su implementación y seguimiento. 

● Inocuidad alimentaria: La OPS (2016) sostiene en su manual para manipuladores 

de alimentos que, si los alimentos se preparan y/o consumen de acuerdo con su 

propósito, no dañarán al consumidor. 

● Servicio de la alimentación en grupos: De acuerdo con la NTS-N°173 (2021), se 

considera que estos son aquellos que proporcionan comidas listas para comer a 

grupos de personas congregadas en un lugar específico con ese propósito, como 

empresas, colegios, fábricas, residencias e instituciones similares. Este servicio 

puede llevarse a cabo en el lugar de consumo o en otro sitio al que los alimentos se 

trasladan para ser consumidos. 

● Proveedor: La norma NTS-N°173 (2021) establece que cualquier entidad, ya sea 

pública o privada, natural o jurídica, incluyendo patrimonios autónomos y 

sociedades de hecho, que suministren alimentos, materias primas o insumos en 

cualquier parte de la cadena de alimentación.  

● Rastreabilidad: La norma NTS-N°173 (2021), indica que se refiere a la habilidad 

de determinar el camino que ha seguido un alimento durante una o más etapas 

concretas de su producción, modificación y distribución. 
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● Plagas: La norma NTS-N°173 (2021), indica que animales como aves, insectos, 

roedores y otros capaces de contaminar los alimentos de forma directa o indirecta.  

● Peligro: De acuerdo con la OPS (2021), son agentes físicos, químicos, biológicos o 

radiológicos presentes en los alimentos o en las condiciones que estos tienen y 

pueden causar un impacto negativo en la salud. 

● Riesgo: La OPS (2021) señala que es la posibilidad de que ocurra un impacto 

negativo para la salud, como una enfermedad, y qué tan grave o severo será ese 

impacto (por ejemplo, consecuencias posteriores, muerte, hospitalización, entre 

otros), después de haber estado expuesto a un riesgo al consumir alimentos 

contaminados. 

● Higiene en los alimentos: La higiene en los alimentos abarca las condiciones y 

acciones requeridas para la producción, procesamiento, conservación y distribución 

de los alimentos con el propósito de asegurar que sean aptos para el consumo 

humano, estén en buenas condiciones e inocuos. (Codex Alimentarius, 2016)  

● Cadena alimentaria en el servicio de la alimentación: Según la norma NTS-N°173 

(2021), el proceso culinario abarca fases que van desde la obtención de ingredientes 

y materias primas hasta el servicio y consumo final.  

● Enfermedad que es transmitida mediante un alimento: De acuerdo con la OPS 

(2016), las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) son infecciosas o 

tóxicas, y surgen debido a agentes químicos, físicos o biológicos que entran al 

organismo a través de los alimentos.  

● Vigilancia sanitaria: La norma NTS-N°173 (2021) establece un grupo de acciones 

de observación, evaluación y medición de los parámetros de control que son 
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implementadas por la autoridad sanitaria para erradicar o prevenir riesgos en toda la 

cadena alimentaria y asegurar el bienestar del consumidor. 

● Limpieza: De acuerdo con Marco (2016), limpiar implica la ausencia de suciedad, 

mientras que desinfectar es disminuir parcialmente la cantidad de bacterias en una 

superficie o ambiente determinado para que no represente un peligro para los seres 

humanos. Un proceso de esterilización se produciría si se eliminaran completamente 

todas las formas de vida, incluidas las bacterias y los microorganismos.  

●  Desinfección: La revista Industria Alimentaria (2021) indica que se ha logrado 

reducir la cantidad de microorganismos en el medio ambiente mediante el uso de 

métodos físicos o ayudantes químicos, alcanzando un nivel que no pone en peligro 

la calidad ni la seguridad de los alimentos. 

2.4. Hipótesis de investigación 

2.4.1. Hipótesis general 

La elaboración de un manual de BPM permitirá la preparación de 

alimentos inocuos y saludables para los comensales del campamento minero. 
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2.4.2. Hipótesis Específicas 

 El diagnóstico del servicio de alimentación del campamento minero 

indicará las deficiencias que se deben mejorar. 

 El manual de BPM indicará el paso a paso de las actividades desarrolladas 

para la elaboración de alimentos inocuos. 

 El POES especificará cómo limpiar y desinfectar los equipos, materiales e 

infraestructuras. 

 La capacitación permitirá mejorar las actitudes de los trabajadores frente a 

las BPM y PHS. 

2.5. Operacionalización de las variables 

La operacionalización de las variables de esta investigación se muestra en la 

siguiente tabla que se muestra a continuación: 

Tabla 1 

Operacionalización de las variables de la investigación 

Variable Dimensiones Indicadores 
Instrumentos de 

medición 

Independiente    

Elaboración del 

Manual de las 

BPM para el 

Servicio de 

Alimentación 

Colectiva de un 

campamento 

minero 

Equipos y 

materiales 

¿Se cuenta con equipos y 

materiales en condiciones 

óptimas para la 

producción? 

Observación y ficha de 

evaluación sanitaria de 

los servicios de 

alimentación colectiva. 

Personal 

¿El personal se encuentra 

capacitado para la 

realización de la actividad 

productiva? 

Entrevista. 

Estructuras 
Condición, distribución y 

diseño 

ficha para evaluación 

sanitaria de los servicios 
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de alimentación 

colectiva, 

Dependiente    

La calidad y la 

inocuidad en el 

proceso de 

producción de 

alimentos dentro 

del campamento 

minero. 

Elaboración 

de alimentos 

¿Se realizará un 

seguimiento al proceso de 

elaboración de alimentos? 

Propuesta de Guía de 

observación y Chek list. 

Producto final 

¿El producto final recibe 

el tratamiento adecuado 

con las características 

aceptables para el 

consumidor? 

Propuesta de Registro 

de control de calidad  

BPM y PHS 

¿Se cumple con la 

elaboración de BPM y 

PHS? 

Capacitación y examen 

de ingreso para 

elaboración del 

diagnostico   
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CAPÍTULO III. METODOLOGÍA 

3.1. Diseño Metodológico 

3.1.1. Tipo de Investigación  

Según Sampieri (2014), la investigación no experimental se refiere a cuando 

se estudian hechos ya existentes sin interferir en ellos, es decir, el investigador no 

crea ni altera situaciones ni distribuye elementos de manera aleatoria. (pág. 153).  

La investigación transversal, según Sampieri (2014), recoge información en 

un solo momento (Tucker, 2004; Liu, 2008) con el propósito de describir las 

variables y cómo se vinculan en ese punto específico, como si se estuviera tomando 

una "fotografía" del estado de cosas. Los estudios transeccionales descriptivos 

determinan la frecuencia de categorías o niveles de una o más variables en una 

población, solo describen sin intervenir. (pág. 154) 

Se describe la conducta de los trabajadores mediante la evaluación 

diagnóstica que sirve de base para evaluaciones del BPM. 

3.1.2. Nivel de Investigación 

Behar, (2008), señala que la investigación es descriptiva porque determina 

rasgos del universo de estudio, identifica modos de comportamiento y actitudes del 

mismo, define comportamientos específicos y encuentra y verifica las conexiones 

entre las variables investigadas. El investigador indica la clase de descripción que 

planea hacer, según los objetivos establecidos. Para recolectar datos, usa técnicas 

específicas como las entrevistas, los cuestionarios y la observación. (pág. 17). En 

nuestro caso mediante la observación se evaluará las conductas y actitudes del 
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personal frente al trabajo. Además, esta investigación tiene un carácter explicativo, 

como lo indica BEHAR (2008). El propósito de esta clase de indagación, que 

requiere la fusión de los procedimientos analítico y sintético con los inductivo y 

deductivo, es dar respuesta o explicar el porqué del objeto investigado. Tratan de 

hallar la causa del comportamiento de las variables, además de describir el fenómeno. 

Su enfoque es esencialmente cuantitativo y su meta principal es investigar las causas. 

(pág. 22) 

3.1.3. Diseño 

La figura 2 muestra los pasos que se siguieron para crear el diseño de 

investigación no experimental 

Figura 2. Esquema del proceso no experimental 

Descripción:  

 Se realizó una entrevista con la jefatura del proyecto minero. 

 Se reunió toda la información requerida para el estudio (revisión de 

documentos de la compañía y fuentes bibliográficas). 
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 Entrevista con el encargado supervisor del área de administración. 

 Para realizar el diagnóstico se realizó un registro fotográfico del 

establecimiento cocina-comedor, almacén e indumentaria del personal para 

determinar las partes fuertes y débiles. 

 Entrevista (cuestionario de 5 preguntas).  

 Aplicación de la lista de verificación e instrucciones de la Norma Sanitaria 

NTS-173-MINSA/2021/DIGESA, para los servicios en la alimentación en 

grupos. 

 Capacitación.  

 Examen de ingreso de las BPM y POES. 

 Diagnóstico de la compañía o empresa. 

 Identificación de falencias 

 Propuesta para la mejora. 

 Elaboración de los manuales de BPM y POES. 

 

3.1.4. Enfoque 

Sostiene Sampieri que el enfoque cualitativo se encarga de recopilar y 

analizar datos con el fin de pulir preguntas o descubrir nuevos problemas durante la 

interpretación. Aplica métodos como la observación libre, las entrevistas abiertas, el 

análisis de documentos, los grupos de discusión y el relato de experiencias e historias 

personales, además de la convivencia e introspección con comunidades. Al analizar 

los hechos en su propio desarrollo, no se entromete ni distorsiona la realidad. 

(Corbetta, 2003) 
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3.2. Población y muestra  

3.2.1. Población 

En la presente investigación la población estaba conformada por 205 

colaboradores (trabajadores) de la empresa minera. 

3.2.2. Muestra 

Para el estudio actual, se toma como muestra a los 22 colaboradores de cocina 

de la empresa minera.  

Y como señala BEHAR (2008), esta muestra es no probabilística, ya que la 

selección de los elementos no se rige por la probabilidad, sino que depende más bien 

de aspectos vinculados con las características del investigador o con los atributos 

propios de la investigación. (pág. 51). 

 

            Tabla 2. 

            Población de colaboradores de la empresa el Molle Verde S.A.C. 

Puesto de trabajo Cantidad 

Compañía 40 

Contrato 143 

Personal de comedor 22 

Total 205 

 

3.3. Técnicas e Instrumentos de recolección de datos  

Métodos o técnicas para los procedimientos de la recopilación de datos en esta 

investigación se dio de la siguiente manera: 
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3.3.1. Diagnostico 

 Mediante la técnica de la observación se realizó un diagnóstico del estado actual 

en el que se encuentra el establecimiento del comedor en el campamento minero. 

 Se realizo un registro fotográfico para evidenciar los procesos, procedimientos e 

infraestructura del establecimiento.  

3.3.2. Propuesta  

 La norma sanitaria para la operación de servicios de alimentación colectiva, que 

tiene como resolución ministerial N°157:2021/MINSA/NTS, fue el fundamento 

del manual; este se creó además tomando como referencia varias tesis y libros 

relacionados con las BPM. N°173, MINSA/2021/DIGESA. 

 La preparación de cronogramas, especificaciones técnicas, programas anuales de 

controles y procesos para la verificación de calidad y los registros de calidad, con 

el fin de gestionar más eficazmente los procedimientos de la elaboración de los 

alimentos. 

3.3.3. Partes del Manual 

Metodología para la elaboración del manual de BPM; se revisaron las normas 

siguientes para su elaboración:  

 D.S. 007- 98 Reglamento Sanitario de Alimentos y bebidas. 

 NTS.173-RM-157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para servicios 

de alimentación colectiva 

 Resolución Ministerial 449-2006/MINSA Norma Sanitaria para el 

HACCP en la fabricación de alimentos y bebidas. 
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 RM. 591-2008 MINSA Norma sanitaria de criterios microbiológicos. 

Las cuales fueron de vital importancia para la elaboración del manual y así seguir los 

lineamientos de la norma con el siguiente esquema: 

1. Introducción 

2. Objetivo 

3. Alcance y Campo de Aplicación 

4. Definiciones 

5. Requisitos legales 

6. Responsabilidades 

7. Desarrollo 

7.1. Ubicación e Instalaciones 

7.2. Distribución de Ambientes y Ubicación de Equipos 

7.3. Servicios 

7.4. Recepción y Almacenamiento de los Alimentos 

7.5. Áreas De Proceso y Servicio 

7.6. Procesos Operacionales 

7.7. Servicio al Cliente 

7.8. Salud Higiene y Capacitación del Personal 

7.9. Medidas De Saneamiento 

7.10. Transporte 

7.11. Vigilancia Sanitaria 

7.12. Procedimientos Operacionales Estándares De Saneamiento (SSOP)  

7.13. Anexo 
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Elaboración del Programa de Higiene y Saneamiento 

1. Introducción 

2. Objetivo 

3. Alcance   

4. Referencia bibliográfica 

5. Definiciones 

6. Responsabilidades 

7. Descripción 

8. Procedimientos Operativos estandarizados de Saneamiento (SSOP)  

8.1. Seguridad del agua. 

8.2. Condiciones y limpieza de las superficies que entran en contacto con el 

alimento. 

8.3. Prevención de la contaminación cruzada. 

8.4. Mantenimiento de Instalaciones sanitarias. 

8.5. Control de las sustancias adulterantes. 

8.6. Adecuado almacenado y rotulado de compuestos y/o aditivos químicos. 

8.7. Condiciones de Salud de los empleados. 

8.8. Control de plagas. 

3.3.4. Instrumentos a utilizar  

 Observación y reconocimiento del estado actual en el que se encuentra el 

establecimiento del comedor en el campamento minero. 

 Análisis bibliográfico (de libros, artículos y normativas) con el objetivo de 

desarrollar el Manual de BPM. La evaluación sanitaria de los servicios de 

alimentación colectiva se realizó utilizando la ficha y la Norma Sanitaria para el 
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Servicio de Alimentación Colectiva, que cuenta con la Resolución Ministerial 

N°157:2021/MINSA/NTS. Número 173, MINSA/2021/DIGESA. Anexo 1, que 

se usará para definir la prioridad de la elaboración del manual. 

 Se entrevistó a los trabajadores del comedor del campamento minero. Anexo 2. 

 Se realizo un examen pre y post capacitación para determinar su influencia en el 

comportamiento de la manipulación del personal de cocina. Anexo 3. 

3.3.5. Equipos 

 Cámara fotográfica 

 Computadora  

3.3.6. Materiales: 

 Papelería 

 Libros  

 Proyectos de investigación  

 Tasis de post y pre – grado 

 Artículos científicos  

 Textos electrónicos 

 Lapiceros 

3.4. Técnicas para el procesamiento de la información 

Se empleó Microsoft Excel versión (2506) para procesar los datos: se crearon 

tablas y, a partir de ellas, también se elaboraron gráficos de barras y gráficos 

circulares. 



 

 

35 

 

 

 Gráfica de barras: Se utilizará para conseguir los resultados de la evaluación 

sanitaria de las prestaciones alimenticias NTS N°173. MINSA/2021/DIGESA. (ver 

Anexo 1). 

 Graficas de torta: Se utilizarán para representar visualmente los resultados del 

cuestionario, permitiendo conocer al personal evaluado, así como su experiencia y 

conocimientos en el área en la que se desempeña (ver Anexo 2). 

 Grafica de barras: Se empleará para ilustrar los resultados de las pruebas de 

ingreso y salida, con el objetivo de analizar el impacto que la capacitación tiene en 

las actitudes de los empleados. (ver Anexo 3). 
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CAPÍTULO IV.   RESULTADOS 

4.1 Análisis de resultados 

4.1.1 Resultados de la evaluación del establecimiento 

Se realizó la evaluación sanitaria del establecimiento mediante la ficha descrita en la NTS N.º 173-

MINSA/2021/DIGESA (ANEXO 1), en la cual, se pudo obtener los siguientes resultados 

mostrados en la tabla y figura 3. 

Tabla 3 

Evaluación sanitaria de los servicios de alimentación 

Aspectos que evaluar Puntaje 

1. De la ubicación y estructura física 10 

2. De las instalaciones sanitarias 20 

3. Referente a los PGH: Recibir, almacenar, preparar y 

distribuir alimentos; transportar alimentos y 

manipuladores. 

42 

4. Programa de saneamiento y limpieza (PHS): Ejercicios de 

control y prevención de vectores, además de limpieza y 

desinfección. 

8 

Puntaje Total 80 
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Figura 3. Gráfica de barras de aceptabilidad de los servicios de alimentación en el comedor del 

proyecto minero Molle Verde. 

De acuerdo con los resultados obtenidos de la evaluación sanitaria obtenemos un puntaje 

de 80, así mismo indicará si es aceptable o no mediante la interpretación del siguiente cuadro 

(ANEXO 1). 

< 50% = de 0 a 69 puntos No aceptable Rojo 

50% a 75% = de 70 a 100 puntos Regular Amarillo 

> 75% = de 100 a 140 puntos Aceptable Verde 

 

En este caso el establecimiento se encuentra con un porcentaje del 50% a 75% con 80 puntos 

acumulados encontrándose como REGULAR con el color distintivo AMARILLO. 
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Grado de 

aceptabilidad 
Porcentaje Puntuación 

Puntuación acumulada en 

el comedor del Molle 

Verde 

No aceptable < 50% 69  

Regular 50% a 75% 100 80 

Aceptable > 75% 140  

 

4.1.2 Resultados del cuestionario realizado al personal de cocina 

Con el propósito de determinar hasta qué punto se conocen las BPM, se realizó una 

entrevista a 22 colaboradores siguiendo la metodología empleada. Los resultados obtenidos del 

anexo 2 se detallan a continuación.  

1. ¿Ha trabajado anteriormente en concesionarios o áreas afines? 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4. Colaboradores con experiencia en concesionarios o áreas afines. 

Nota. De los 22 colaboradores 6 han dicho que si trabajaron anteriormente en 

concesionarios o áreas afines y 16 colaboradores mencionaron que NO. 

 

 

SI
27%

NO
73%

1. ¿HA TRABAJADO ANTERIORMENTE EN 

CONCESIONARIOS O ÁREAS AFINES?

*De los 22 colaboradores  6 han dicho que si trabajaron anteriormente en 

concesionarios o areas afines y 17 colaboradores mencionaron que NO.
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2. ¿Ha oído mencionar acerca de las Buenas Prácticas de Manipulación? 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5. Conocimiento acerca de las Buenas Prácticas de Manipulación 

Nota. De los 22 colaboradores, 10 han oído mencionar acerca de las BPM mientras que 

12 colaboradores mencionaron que NO. 

 

3. ¿Ha recibido algún tipo de inducción o capacitación en cuanto a manipulación de 

alimentos? 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6. Colaboradores que han recibido inducción o capacitación en cuanto a manipulación de 

alimentos 

Nota. De los 22 colaboradores, 9 han sido capacitados o inducidos de alguna manera en 

la manipulación de alimentos, mientras que 13 colaboradores. 
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4. ¿Qué cargo ocupa actualmente en el comedor del campamento minero? 

 

 

 

 

 

 

 

    Figura 7. Cargos en el comedor del campamento minero. 

 

5. ¿Ha sido capacitado para ejercer dicho cargo? 

 

 

 

 

 

 

Figura 8. Colaboradores capacitados para el cargo 

Nota. De los 22 colaboradores, 13 han sido capacitados para ejercer dicho cargo mientras 

que el resto de 9 colaboradores dijeron que NO. 
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4.1.3 Resultados comparativos antes y después de la capacitación del personal 

Tras la capacitación se obtuvieron nuevos resultados del anexo 3. 

1. Significado de BPM 

Antes de la capacitación, el 18% de los colaboradores afirmaban conocer las siglas BPM. 

Sin embargo, después de la capacitación, este porcentaje aumentó significativamente al 86%. Este 

aumento refleja una mejora en saber el significado de BPM. 

  

Figura 9. Resultados de la evaluación ¿Los colaboradores conocen que significan las 

siglas BPM? antes y después de la capacitación. 

2. Concepto de alimento inocuo 

Antes de la capacitación, el 21% de los colaboradores conocía el concepto. Luego de la 

capacitación, el 82% supo el concepto de un alimento inocuo. Este cambio demuestra que la 

capacitación a contribuido en aprender conceptos relacionados para lograr cumplir los objetivos.  
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Figura 10. Resultados de la evaluación ¿Los colaboradores saben que es un alimento inocuo? 

antes y después de la capacitación 

3. Importancia de las BPM 

Antes de la capacitación, el 17 % de los trabajadores sabían que las BPM son significativas 

para la preparación de alimentos; tras la capacitación, este porcentaje aumentó al 78 %. Esto 

verifica que la formación ha influido de manera positiva en la conciencia de los colaboradores. 

 

Figura 11. Resultados de la evaluación ¿Crees que las BPM son importantes para la elaboración 

de los alimentos? antes y después de la capacitación. 
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4. Lavado de manos 

Antes de la capacitación, el 29% de los colaboradores respondió bien ante la pregunta 

¿Cómo se debe realizar el lavado de manos? Sin embargo, después de la capacitación la pregunta 

evaluada ascendió en respuesta correcta al 88%. Este aumento demuestra que los colaboradores 

estuvieron atentos al procedimiento del correcto lavado de manos. 

 

Figura 12. Resultados de la evaluación ¿Saben los colaboradores cómo se debe realizar el lavado 

de manos? antes y después de la capacitación. 

 

5. Alimentos y residuos tapados 

Antes de la capacitación, el 14% de los colaboradores si supo cómo responder ante la 

pregunta ¿Por qué se debe mantener los alimentos o residuos tapados? Luego de la capacitación el 

porcentaje subió a 69%. Este cambio positivo de los colaboradores puede contribuir a un mayor 

manejo sobre el cuidado de los alimentos. 
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Figura 13. Resultados de la evaluación ¿Conocen los colaboradores por qué se deben mantener 

los alimentos y residuos tapados? antes y después de la capacitación 

 

6. Contaminación cruzada 

El 12% de los empleados pudo responder adecuadamente a la pregunta "¿Qué entiende por 

contaminación cruzada?" antes de la capacitación. Sin embargo, tras la formación, el porcentaje 

aumentó al 71%, lo que podría indicar una mayor dedicación por parte de los colaboradores y una 

reducción de la contaminación con otros productos o cruzada. 

 

Figura 14. Resultados de la evaluación ¿Entiende el personal que es una contaminación cruzada? 

antes y después de la capacitación del personal 
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7. Hábito no higiénico 

Antes de la capacitación, el 73% de los colaboradores respondieron bien ante la pregunta 

¿Cuál de los siguientes enunciados es un hábito no higiénico? Luego de la capacitación brindada, 

los resultados mejoraron a un 92% ante la pregunta, demostrando su efectividad. 

 

Figura 15. Resultados de la evaluación ¿Los colaboradores reconocen cuál de los enunciados es 

un hábito no higiénico? antes y después de la capacitación 

 

8. Limpieza y desinfección 

Antes de la capacitación, el 26% de los colaboradores si reconocía la diferencia entre 

limpieza y desinfección. Después de la capacitación este porcentaje ascendió a 79%, lo cual indica 

un interés de parte de los colaboradores por estar atentos a dicha capacitación. 

 

Figura 16. Resultados de la evaluación ¿Conoce la diferencia entre limpieza y desinfección? antes 

y después de la capacitación 
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9. Condiciones de la elaboración de alimentos. 

Antes de la capacitación, el 57 % de los empleados se sentía satisfecho con las condiciones 

en las que se preparaban los alimentos. Sin embargo, tras la capacitación, el porcentaje se redujo 

al 34%. Esta modificación confirma que, al recibir formación y aprender más acerca de las BPM, 

los colaboradores tienen una mejor percepción y se dan cuenta de que el campamento minero 

necesita un manual de BPM y PHS. 

 

Figura 17, Resultados de la evaluación ¿Estás de acuerdo con las condiciones en las que elaboran 

los alimentos? antes y después de la capacitación. 

 

10. Influencia de la capacitación en el comportamiento del personal. 

Antes de la capacitación, el 36% de los colaboradores creían que la capacitación no influye 

en su comportamiento. Sin embargo, después de la capacitación el 75% se dio cuenta que si influye 

en el comportamiento de los mismos. Este aumento refleja una mejora en su comportamiento, 

donde los colaboradores toman iniciativa y sensibilización que hayan fortalecido las habilidades y 
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motivación para participar en el cumplimiento de ambos manuales (BPM y PHS), contribuyendo 

un mayor compromiso y participación en dichas actividades. 

 

Figura 18. Resultados de la evaluación ¿Crees que la capacitación influye en el comportamiento 

de los colaboradores? antes y después de la capacitación 
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CAPITULO V. DISCUSIÓN 

5.1. Discusión de los resultados 

Se elaboró el manual de BPM para el servicio de alimentación colectiva en una mina, 

utilizando como principal referencia la Norma Sanitaria para la operación de Servicios de 

Alimentación Colectiva, que fue determinada a través de la Resolución Ministerial 

N°157:2021/MINSA/NTS. Además, se tomaron en cuenta varios libros y tesis relacionados con 

las BPM. Según la NTS N° 173 de MINSA/2021/DIGESA, y después de analizar el 

establecimiento utilizando la ficha presentada (Anexo 1), se ha comprobado que se encuentra en 

un rango del 50% al 75% con una puntuación total de 80 puntos, lo que indica que está en un 

estado REGULAR. Si comparamos nuestros hallazgos con estudios anteriores, encontramos una 

similitud. 

De acuerdo con Carrasco (2021), el primer paso que realizó fue implementar una lista de 

verificación, lo que posibilitó conseguir datos acerca del estado inicial de la quesera. Se halló, 

como consecuencia, que el 68% no cumplía con los requisitos necesarios para la certificación. 

Asimismo, la investigación fue ejecutada por Chiroque J. (2020) con una lista de verificación que 

la Dirección General de Salud (DIGESA) elaboró y que fue autorizada a través de la Resolución 

Ministerial N°779-2019-MINSA. De acuerdo con el estudio más reciente, LA ASPRO LAS 

LOMAS satisface únicamente el 42.3 % de las exigencias que la ley nacional impone para las 

BPM. 

Por otra parte, la investigación de Gómez (2017), que empleó observación, examen de 

documentos y aplicación de entrevistas, alcanzó un 67% del total de los requisitos evaluados para 

el área culinaria en un restaurante chino. 

Guerra (2021), Realizó un examen de salud e higiene con la ficha de evaluación sanitaria 

para servicios y restaurantes relacionados, en consonancia con lo establecido en la RM N.º 363-
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2005/MINSA. Se determinó que el establecimiento estaba "en proceso" porque obtuvo una 

calificación de 116, lo que representa un cumplimiento del 65%. Los manuales de los POES y de 

las BPM fueron elaboradas a partir de este hallazgo. Asimismo, el personal operativo fue formado 

para que la implementación se haga de manera adecuada. 

De otro lado, Facundo (2014) propuso una BPM para una pollería, basada en las directrices 

del Código de Reglamentos Federales (EE. UU.), la R.M. N.º 363-2005/MINSA y manuales 

especializados en BPM; halló que el grado de cumplimiento con los requisitos higiénicos que se 

establecen en la normativa sanitaria para los restaurantes y a servicios similares era del 48.31%. 

Facundo (2014), identifico serias deficiencias higiénicas en los manipuladores, como el 

uso inadecuado de los Epps, la ausencia de guantes y gorros, la falta de higiene y el 

desconocimiento sobre la importancia de la limpieza y lavado de las manos. Esta falta de 

capacitación y de conciencia sanitaria influyó negativamente en el cumplimiento de las normas, 

arrojando apenas un 33,33 % de conformidad, lo que refleja un nivel deficiente en las condiciones 

de inocuidad del proceso. 

Los resultados que se lograron después de implementar la capacitación en el campamento 

minero muestran una mejora notable en lo que respecta al nivel de conocimientos de los 

trabajadores encargados de la manipulación de los alimentos, en particular sobre los POES y las 

BPM. Este descubrimiento concuerda con lo reportado por Guerra (2021), quien llevó a cabo una 

capacitación y evaluación, y observó un progreso del 65 % al 85 % en las evaluaciones que se 

realizaron antes y después de la capacitación.  
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CAPÍTULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

6.1. Conclusiones 

Según nuestros resultados se puedo llegar a las siguientes conclusiones: 

● La elaboración de un manual de BPM para el servicio de alimentación colectiva en 

campamentos mineros asegura que los alimentos servidos en el comedor sean seguros y aptos 

para ser consumidos por humanos, debido a que son procesados, manipulados, preservados y 

servidos bajo estrictas condiciones sanitarias. 

● La evaluación sanitaria del establecimiento se encuentra en un rango de 50% a 75% con un 

puntaje acumulado de 80 puntos sobre un máximo de 140. Esto clasifica al comedor como 

REGULAR, revelando así la situación del comedor con falencias en los distintos aspectos 

evaluados: infraestructura, instalaciones sanitarias, desconocimiento de las BPM Y PHS. 

● Se halló que solo un 27 % de los empleados de cocina había trabajado en concesionarios o 

áreas relacionadas después de realizar una entrevista para determinar el grado de conocimiento 

sobre las BPM. Asimismo, el 41% ha sido instruido o capacitado de alguna manera sobre la 

manipulación de alimentos y el 45% ha escuchado sobre las buenas prácticas de manufactura. 

La mayor parte del comedor está compuesta por azafatas (55%), después por cocineros (32%), 

ayudante de cocina (9%) y almacenero (4%); de ellos, solamente el 59% ha recibido formación 

para desempeñar dicho puesto. 

● Los resultados de la capacitación, que abarcaron hasta octubre de 2024, muestran que el 

comportamiento y conocimiento del personal mejoraron, pues se aumentó su reconocimiento 

acerca de lo importante que son estas acciones (del 36 % al 75 %). Este cambio evidenció un 

fortalecimiento de sus capacidades, una participación activa en la implementación de los 

manuales de las BPM y de los PHS, así como un compromiso mayor con las reglas 

establecidas. 
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● Los empleados que manejan alimentos obtienen información acerca de las reglas, procesos y 

responsabilidades que tienen que cumplir al preparar sus comidas durante la realización del 

procedimiento para crear un manual de BPM. Además, se les enseña sobre las medidas y 

procedimientos requeridos para supervisar las condiciones operativas durante la recepción, 

almacenamiento, preparación y servicio de alimentos, con el objetivo de garantizar su 

seguridad. 

● La elaboración de un programa de la higiene y el saneamiento tiene la capacidad de disminuir 

el peligro de contaminación del producto al aplicar acciones sanitarias en las áreas de cocina, 

utensilios, equipos y superficies. Además, para reducir la frecuencia de las enfermedades 

transmitidas por alimentos (ETAs), incluye el control de la contaminación por plagas y de 

animales domésticos ajenos a la empresa.  

● La implementación de controles para los diversos procesos de producción de alimentos 

garantizará que se cumplan las prácticas adecuadas de manipulación y los programas 

relacionados con la higiene y el saneamiento.  
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6.2. Recomendaciones 

Con fundamento en los hallazgos de este estudio, cuyo objetivo primordial era crear un 

manual de BPM y POES para mejorar la calidad e inocuidad de los alimentos durante el proceso 

productivo del campamento minero, se proponen las siguientes sugerencias: 

● Para mejorar en la práctica y ser evaluado para asegurar su comprensión y aplicación efectiva, 

se debe crear un cronograma de temas sobre BPM y PHS dentro del manual que esté dirigido 

a todos los empleados que participan en la manipulación de alimentos. 

● Asignar de forma inmediata responsabilidades concretas a los empleados esenciales para 

garantizar la implementación eficaz de las BPM y POES, asegurando que cada departamento 

esté al tanto y ejecute sus tareas según las pautas establecidas. 

● Para garantizar que los alimentos sean inocuos, se debe supervisar que se cumpla 

rigurosamente lo que se establece en el manual de las BPM y los PHS. 

● Realizar un mantenimiento general a los exteriores e interiores del comedor. 

● Proponer una mejora en la infraestructura.  

● Se sugiere establecer un sistema de monitoreo que posibilite la evaluación del acatamiento de 

las BPM y POES por medio de auditorías internas, listas de verificación y retroalimentación 

constante. 

● Mantener actualizados los registros de calidad, como parte de una cultura de mejora continua, 

orientada a la inocuidad y calidad alimentaria. 
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ANEXO 1 

ACTA PARA LA VIGILANCIA SANITARIA DE LOS SERVICIOS DE 

ALIMENTACION COLECTIVA 
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ANEXO 2 

CUESTIONARIO REALIZADO A LOS TRABAJADORES DEL COMEDOR DEL 

CAMPAMENTO MINERO 

 

Nombres: 

………………………………………………………………………………………. 

Domicilio: 

……………………………………………………………………………………… 

DNI: 

……………………………………………………………………………………………. 

 

 

Instrucciones 

Con sinceridad marque con un aspa ¨X¨ la respuesta que corresponde 

 

N° PREGUNTA SI NO 

1 ¿Ha trabajado anteriormente en concesionarios o áreas 

afines? 

  

2 ¿Ha oído mencionar acerca de las Buenas Prácticas de 

Manipulación? 

  

3 ¿Ha recibido algún tipo de inducción o capacitación en 

cuanto a manipulación de alimentos? 

  

4 ¿Qué cargo ocupa actualmente en el comedor del 

campamento minero? 

 

5 ¿Ha sido capacitado para ejercer dicho cargo?   
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ANEXO 3 

EXAMEN DE INGRESO 

 

 

 

 
1. Que significan las siglas de BPM. 

a) Buenas prácticas de manipulación 
b) Buen proceso de manipulación 

c) Buen proceso de manufactura 
 
2. ¿Qué es un alimento inocuo? 

a) Cualquier sustancia que se consume para nutrirse y obtener energía 
b) Es aquel que no representa un riesgo para la salud de las personas que lo consumen 
c) Representan enfermedades de transmisión alimentaria, que pueden ser graves y mortales 

 
3. Crees que las BPM son importantes para la elaboración de los alimentos 

a) Si 
b) No 
c) Tal vez 

 
4. Como se debe realizar el lavado de manos 

a) Mojar las manos con agua hasta el antebrazo, Refregar minuciosamente aplicando jabón bactericida, Enjuagar con 
abundante agua. Secarse las manos y brazos con toallas desechables. Aplicar gel desinfectante en las manos. 
b) Mojar las manos con agua hasta el antebrazo, Refregar minuciosamente aplicando jabón bactericida, Enjuagar con 
abundante agua. Secarse las manos y brazos con toallas desechables. 

c) Mojar las manos con agua hasta el antebrazo, Enjuagar con abundante agua. Secarse las manos y brazos con toallas 
desechables. Aplicar gel desinfectante en las manos. 

 
5. ¿Por qué se deben mantener los alimentos o residuos tapados? 

a) Para que la nevera no consuma mucha energía. 
b) Para evitar la contaminación cruzada y la transferencia de sabores. 
c) Para poder almacenar más alimentos en la nevera. 

 

 
6. ¿Qué se entiende por contaminación cruzada? 

a) Es la contaminación que ocurre por contacto directo con frutas sucias. 
b) Es el acto de mezclar diferentes alimentos en el mismo contenedor. 
c) Es el proceso mediante el cual las bacterias se trasladan de una superficie sucia a una limpia. 

 
7. cuál de los siguientes es un hábito no higiénico 

a) Lavarse las manos después de ir al baño, comer o tocar una superficie sucia. 
b) Probar la comida con los dedos o introducir cucharas sucias para estos efectos. 
c) Alejarse al estornudar para no contaminar los alimentos. 
 

8. ¿Conoce la diferencia entre limpieza y desinfección? 

a) Si 

b) No 
 
9. ¿Estás de acuerdo con las condiciones en las que elaboran los alimentos? 

a) Si 
b) No 
c) Tal vez 

 

10. ¿Crees que la capacitación influye en el comportamiento de los colaboradores? 
a) Si 
b) No 

c) Tal vez 

 

NOMBRES ………………………………………………………………………………………………………… 

COMPLETOS: …………………………………………………………………………………… 

PUESTO DE TRABAJO: 

………………………………………………………………………………………………………

………………………. 
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ANEXO 4 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  

65 

 

ANEXO 5 
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ANEXO 6 

   MANUAL DE BUENAS PRACTICAS MANUFACTURA (BPM) 

SERVICIO DE ALIMENTACIÓN COLECTIVA DE UN 

CAMPAMENTO MINERO 
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1. INTRODUCCION 

Para la redacción del presente manual se han tomado en cuenta las directrices del Codex 

Alimentarius y la Norma Técnica para el servicio de alimentación colectiva Resolución 

Ministerial N°157:2021/MINSA para servicios de alimentación colectiva, Norma Sanitaria 

para el HACCP en la fabricación de alimentos y bebidas Resolución Ministerial 449-

2006/MINSA, quienes han elaborado Normas y recomendaciones para la ubicación. el 

diseño, equipamiento, limpieza y Sanitización de los comedores orientados a brindar 

servicio de alimentación colectiva. 

 

El presente manual se realiza con la finalidad de dar a conocer los lineamientos necesarios 

a todo el personal colaborador de la empresa con el objetivo de obtener productos inocuos 

a través de todo el flujo de operaciones realizadas dentro de las instalaciones de la empresa. 

 

2. OBJETIVOS 

El objetivo del presente manual establece una serie de normas de cumplimiento obligatorio 

que forman los lineamientos de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) que deben 

seguirse en la empresa. 

Asegurar que todos los productos alimenticios elaborados por el comedor, sean seguros 

para el consumo humano y que hayan sido procesados, conservados, manipulados y 

servidos bajo estrictas condiciones sanitarias tal como se contempla en el presente 

documento. 

Todo el personal que labora en la empresa, deberá conocer, entender y cumplir estas 

disposiciones con la finalidad de que las preparaciones sean sanas, seguras y cumplan con 

las expectativas de calidad que nuestros clientes esperan. 

 

3. ALCANCE Y CAMPO DE APLICACIÓN 

 La finalidad del presente manual es presentar al personal manipulador de alimentos 

los procedimientos, reglas y obligaciones aplicables al procesamiento de sus comidas. 

 En este manual se incluyen las actividades y procesos necesarios para controlar las 

condiciones operativas durante la recepción, almacenamiento, preparación y servido 

de comidas a fin de asegurar la inocuidad de las mismas. Este manual se hace extensivo 
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a todos los empleados que laboran en la empresa y deberá ser usado como una guía 

para la realización de sus actividades. 

 

4. REQUISITOS LEGALES 

 D.S. 007- 98 Reglamento Sanitario de Alimentos y bebidas. 

 Resolución ministerial 157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para servicios de 

alimentación colectiva 

 Resolución Ministerial 449-2006/MINSA Norma Sanitaria para el HACCP en la 

fabricación de alimentos y bebidas. 

 RM. 591-2008 MINSA Norma sanitaria de criterios microbiológicos. 

 

5. DEFINICIONES 

ETAS: Enfermedad transmitida por alimentos. 

FEFO: Primero en vencer, primero en salir. 

FIFO: Primero en entrar, primero en salir. 

BPM: Buenas prácticas de manufactura. 

SSOP: Procedimientos operaciones estándares de saneamiento. 

Acción correctiva (AC): Acción para eliminar la causa de una no conformidad detectada 

u otra situación indeseable. 

Verificación: confirmación mediante el suministro de evidencia objetiva de que se han 

cumplido los requisitos especificados. 

Manipulador de alimento: Toda persona que manipule directamente alimentos envasados 

o no envasados, equipos y utensilios empleados para los alimentos, o superficies que entren 

en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumplan con los requisitos de 

higiene de los alimentos. 

Limpieza: La eliminación de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias 

objetables. 
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Contaminación: La introducción o presencia de un contaminante en los alimentos o en 

medio ambiente alimentario. 

Causa raíz: Origen de una falla en su estado inicial o punto de partida. 

Análisis de causa raíz: Procedimiento para comprobar y analizar las causas verdaderas de 

los problemas, para determinar cómo ello se puede solucionar o prevenir que ocurran. 

 

6. RESPONSABILIDADES: 

 Corresponde al Responsable de Calidad: 

 Elaborar el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura y SSOP. 

 Supervisar el cumplimiento a través de las inspecciones, auditorias técnicas e 

informar a la operación para que tome acciones correctivas en caso de 

incumplimiento del presente manual. 

 Corresponde al Administrador: 

 Supervisar el cumplimiento del Manual de Buenas Prácticas de Manufact

ura y SSOP. 

 Corresponde a todo el personal: 

 Cumplir con el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura y SSOP. 

 

7. DESARROLLO 

 

7.1. UBICACIÓN E INSTALACIONES 

 

A. Ubicación 

No existen actividades a menos de 100 metros que puedan poner en riesgo la seguridad 

del alimento, es decir libres de plagas, humos, polvo, malos olores, inundaciones y de 

cualquier otra fuente de contaminación. 
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B. Estructuras físicas 

 Los pisos son de material impermeable, adsorbente, lavables y antideslizantes, no 

presenta grietas y son fáciles de limpiar y desinfectar.  

 Las paredes son de material impermeables, adsorbentes y lavables y es de color 

claro. Son lisas sin grietas y fáciles de limpiar y desinfectar. Se mantienen en buen 

estado de conservación e higiene.  

 Los techos son construidos de manera que impide la acumulación de suciedad y son 

fáciles de limpiar. 

 Las ventanas y otras aberturas están construidas de manera que evite la acumulación 

de suciedad y estarán provistas de protección contra insectos u otros animales.  

También deben desmontarse fácilmente para su limpieza y buena conservación. 

 Las puertas son de superficie lisa e adsorbente, además cuentan con cierre 

automático en los ambientes donde se preparan alimentos. 

 Las vías de acceso para el personal y comensales cuentan con veredas 

apropiadamente construidas, lo que reduce el arrastre de contaminantes a los 

interiores del establecimiento.  

 La infraestructura del establecimiento protege apropiadamente, el posible ingreso 

de vectores contaminantes del medio externo.  

 En el establecimiento las puertas de las áreas de elaboración se mantienen cerradas. 

En este aspecto, juega un papel importante la capacitación y supervisión del 

personal. 

 El diseño y distribución de las estructuras físicas que conforman el establecimiento, 

brindan las facilidades para aplicar una limpieza y desinfección apropiada 

minimizando los riesgos de contaminación a los alimentos y superficies de 

contacto. 

 Las superficies que van a estar en contacto directo con el alimento en su 

preparación, son sólidas, duraderas y fáciles de limpiar. 
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 El diseño de las instalaciones permite un trabajo secuencial siguiendo un flujo que 

minimiza cruces que puedan poner en peligro la seguridad del alimento. 

 Las mesas, equipos y utensilios son de acero inoxidable material que permite una 

adecuada operación de lavado y desinfección. 

 Las cámaras de refrigeración y/o congelación, permiten una fácil limpieza, drenaje 

y condiciones sanitarias. 

 También se cuentan con cámaras de refrigeración y congelamiento para mantener 

adecuadamente materias primas y productos terminados. 

C. Iluminación: 

El establecimiento cuenta con un sistema de iluminación artificial en las diferentes 

áreas de elaboración, de acuerdo a los estándares establecidos en la normativa local, 

lo que brinda las facilidades para que el personal desarrolle apropiadamente sus 

labores, como también para identificar visualmente peligros que pudieran afectar la 

seguridad y la calidad de los alimentos.  

La intensidad de la iluminación artificial controla y evita la generación de sombras, 

reflejo o encandilamiento (ceguera).  

La intensidad, calidad y distribución de la iluminación natural y artificial, es adecuada 

para el tipo de trabajo, considerando los niveles mínimos de iluminación siguientes: 

a) 540 LUX en las zonas donde se realice un examen detallado del producto. 

b) 220 LUX en las salas de producción. 

c) 110 LUX en otras zonas. 

La iluminación brinda, además, las condiciones para realizar una limpieza y 

desinfección apropiada, a todos los elementos que corresponden al establecimiento.  

Las luminarias se encuentran limpias y protegidas para evitar que contaminen los 

alimentos en caso de rotura. 

La conservación y mantenimiento de los equipos que brindan la iluminación artificial, 

se encuentran bajo responsabilidad del cliente. 
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D. Calidad del aire y Ventilación 

La calidad del aire interno no presenta elevadas temperaturas, con lo que se reduce la 

posibilidad de la presencia y crecimiento de microorganismos. Además, no afecta las 

condiciones ambientales de trabajo para el personal, sobre todo para aquellos que 

laboran en áreas calientes. 

El equipo que genera calor, vapor, olores y gases de combustión, cuenta con campana 

extractora, que permite controlar todos estos factores, mediante la extracción y 

remoción del aire interno. 

Estos equipos cuentan con un programa de mantenimiento preventivo efectivo, para 

mantener una calidad de aire que no afecte la seguridad de los alimentos.  

En las instalaciones de elaboración de alimentos, se minimiza el posible ingreso de aire 

contaminado instruyendo permanentemente al personal para que mantenga todo el 

tiempo que sea posible las puertas cerradas, minimizando el ingreso de aire 

contaminado, poniendo especial énfasis en las puertas de las áreas sucias. Por ejemplo, 

el área de lavado. 

 

7.2. DISTRIBUCIÓN DE AMBIENTES Y UBICACIÓN DE EQUIPOS 

A. Diseño Sanitario 

La distribución de la cocina está pensada para que el flujo del proceso productivo sea 

siempre de las zonas de mayor a menor contaminación, asegurando el principio de LAY 

OUT y evitando las contaminaciones cruzadas, sin que se produzcan retrocesos ni 

cruces en la línea de proceso. Existe separación física entre cada una de las áreas de 

trabajo. 

La infraestructura del establecimiento protege apropiadamente, el posible ingreso de 

vectores contaminantes del medio externo.  

En el establecimiento las puertas de las áreas de elaboración se mantienen cerradas. En 

este aspecto, juega un papel importante la capacitación y supervisión del personal. 
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B. Distribución de los ambientes 

1. Cocina: Se encuentra ubicado en el comedor central y es el punto que abastece a 

los comensales dentro de las cuales tenemos: 

- Cocina N°01, compuesta por 4 hornillas 

- Cocina Nº02, compuesta por 2 hornillas 

 

Se cuenta con un proceso adecuado para la elaboración de platos fríos y calientes, 

denominados: 

 

-  Producción de Platos de Fondo 

-  Producción de Entradas y Ensaladas 

 

2. Zona de Preelaborados: Dentro de esta área contamos las siguientes áreas: 

- Área de Desinfección de Frutas y verduras. 

- Área de Habilitación de Frutas y Verduras  

- Área de Descongelamiento de Cárnicos 

- Área de Habilitación de Cárnicos. 

 

3. Distribución de Almacén: 

Almacén de Secos: Almacén de Abarrotes; comprendido por menestras, granos, 

cereales, etc. Los cuales se encuentran debidamente rotulados con fecha de 

producción y vencimiento, distribuidos en estantes según las especificaciones 

técnicas de Almacenamiento. 

- Almacén de Productos químicos y artículos de limpieza; Esta área está 

contenida por productos de limpieza y desinfección en su mayoría, contando con 

su respectiva hoja MSDS (Ficha de Datos de Seguridad). 

-Almacén de Envases y Embalajes; Se cuentan con envases de Tecnopor, bolsas 

de polietileno, cintas de embalajes, polifilms, los cuales son usados durante la 

distribución de los alimentos y se encuentran distribuidos en anaqueles. 

-Almacén de Refrigerados y Congelados: 
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Almacén de Frutas y Verduras: Está destinado a la conservación de frutas, 

verduras y hortalizas, contamos con parámetros de temperaturas de 0-7° C. Dentro 

del área de producción se cuentan con cámaras de verticales de refrigeración, las 

cuales trabajan bajo rangos de temperatura de 0-4°C. estos equipos han sido 

estructurados de la siguiente manera: 

- Cámara N°01; Productos Refrigerados 

- Cámara N°02; Productos Congelados 

- Cámara N°03; Productos Congelados 

- Cámara Nº04; Productos congelados 

Las cámaras de congelación trabajan con rangos de temperatura de -15 a -18°C. 

 

4. Área de Utensilios de Cocina: Específicamente para el almacenamiento de 

utensilios limpios para el proceso.  

5. Cuarto de Limpieza: En esta área ubicamos los artículos de limpieza del total de 

áreas, de igual manera se cuentan con las soluciones preparadas para la limpieza y 

la desinfección del proceso. 

6. Área de Vajilla: El lavado y desinfección de la menajería se realizan en 2 pozas de 

capacidad de 150 Lt. Las cuales se dosifican con productos químicos para asegurar 

la higiene y desinfección. 

7. Área de Servicio en Línea Caliente (comedor): Es el área donde se brinda la 

atención directa al comensal, se cuenta con los equipos necesarios. Actualmente el 

servicio se brinda el servicio en el comedor. 

8. Área de Acopio de Residuos: Se ubica en los exteriores al comedor. 
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C. Layout del proceso productivo 

Leyenda: 

 

        Las flechas de color rojo indican el ingreso de las actividades sucias. 

 

        Las flechas de color azul indican los puntos de actividades limpias. 

          

        Las flechas de color marrón indican los ingresos a las áreas de proceso 

productivo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Material de Equipos y Utensilios 

 Deben estar fabricados de materiales que: 

 No produzcan ni emitan sustancias toxicas. 

 No impregnen olores o sabores desagradables 

 No sean Absorbentes 
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 Sean resistentes a la corrosión 

 Soporten repetidas operaciones de acción de alimentos y de limpieza y 

desinfección. 

 Las superficies deben ser lisas y estar exentas de orificios y grietas con uniones 

selladas. 

D. Diseño Higiénico de Equipos y Utensilios 

 Los equipos y utensilios serán de material que pueda limpiarse y 

desinfectarse. 

 Alcanzar y vigilar los parámetros de trabajo. 

 Disponer de controles eficaces: Temperatura, tiempo y humedad. 

 Prevenir contaminación con lubricantes, combustible, fragmentos de metal. 

 Deben estar instalados para facilitar su higiene, vigilancia e inspección de 

presencia de plagas. 

 Si un equipo se encontrara inoperativo deberá estar correctamente señalado y 

protegido con plastifilm. 

 Para el almacenamiento y protección de los equipos y utensilios, una vez limpios 

y desinfectados se deberán tomar las siguientes precauciones: 

 La vajilla, cubiertos y vasos deben guardarse en un lugar cerrado, protegido del 

polvo e insectos. 

 Guardar los vasos, copas y tazas colocándolos hacia abajo. 

 Guardar los equipos y utensilios, limpios y desinfectados en un lugar aseado, 

seco, a no menos de 0.20 m. del piso. 

 Cubrir los equipos que tienen contacto con los alimentos cuando no se van a 

utilizar inmediatamente. 

 No colocar los equipos o utensilios cerca de drenajes de aguas residuales o 

cerca de recipientes de residuos. 
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E. Equipo de Refrigeración 

 Usar Termómetros para controlar la temperatura en lugares visibles. 

 Estar equipados con termostatos que regulen las temperaturas de manera 

automática. 

 Los instrumentos y controles usados para medir, regular o grabar temperatura, 

p H, y otras condiciones que controlan o previenen crecimiento microbiano en 

alimentos deben ser precisos y adecuadamente mantenidos y específicos para 

sus usos designados. Ver Procedimiento Verificación de Equipos de 

Medición CA-PO-08. 

F. Mantenimiento de Equipos 

Las estructuras de los edificios, máquinas, materiales, equipos, utensilios y todas 

las demás instalaciones del establecimiento, se encuentran adecuadamente 

conservadas y mantenidas. 

El mantenimiento de instalaciones y equipos le corresponde al cliente, quienes 

acuden a la solicitud del comedor, para brindar soluciones de mantenimiento. 

El mantenimiento preventivo de los equipos, también es llevado por el cliente, 

quienes, para tal efecto, cuentan con un programa de mantenimiento preventivo. 

Se realizan las coordinaciones con el cliente para monitorear las actividades de 

mantenimiento preventivo, además, de llevar el control, de todos los tipos de 

actividades (preventivo o correctivo) que realiza el cliente. 

Las salas de proceso y los almacenes de frío, se mantienen exentas de vapor, humos, 

condensación y agua empozada. Los almacenes de materias primas e insumos se 

mantienen limpios y secos.  

Personal de mantenimiento asignado a la limpieza y mantenimiento de las áreas de 

elaboración de alimentos, aún cuando corresponda a un servicio de terceros, debe 

cumplir con las disposiciones sobre aseo, vestimenta y presentación del personal. 

Para este fin se cuenta con el Programa de Mantenimiento Preventivo CP-AC-MP. 
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7.3. SERVICIOS 

A. Abastecimiento y Calidad de Agua 

El agua que llega al establecimiento es utilizada para las siguientes labores: limpieza 

de todos los elementos que conforman las áreas de elaboración (estructuras físicas, 

equipos, maquinarias, utensilios, otros); higiene de manos; proceso de elaboración, 

lavado y desinfección de verduras y frutas. 

Se lleva a cabo un programa de control microbiológico y físico químico, para controlar 

la seguridad del agua. Esta labor la realiza con un laboratorio externo acreditado. 

Así mismo el agua de red que dispone el establecimiento es vigilada y monitoreada 

por el cliente. Ver Manual SSOP-Seguridad del Agua. 

B. Evacuación de Aguas Residuales 

Cuenta con un sistema adecuado para la disposición final de aguas negras y efluentes 

del proceso, los cuales son controlados y monitoreados por el cliente. 

Las aguas residuales generadas en el área de lavado de vajilla y de los materiales, 

equipos y utensilios de cocina se dirigen a pozas de retención (trampas de grasa), 

donde se retiene la grasa que es extraída por tanques cisternas especiales y eliminadas 

en un lugar establecido por el cliente.  Esta labor es realizada por una empresa externa, 

la cual es controlada por el cliente. 

Las aguas utilizadas en los servicios higiénicos se dirigen directamente a la planta de 

tratamiento de aguas residuales. 

Se cuenta con actividades de control para el manejo de desechos de aceites.  

C. Disposición de Residuos Sólidos 

Los desechos sólidos son adecuadamente controlados para evitar que se conviertan en 

focos de contaminación, atracción de plagas o propicien una contaminación cruzada.  
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Se cuenta con procedimiento que establecen el manejo apropiado de desechos, en 

donde se establecen criterios de cómo se manejan los desechos en las áreas de 

elaboración y distribución de alimentos. 

No se permite la acumulación de desechos orgánicos ni de otra especie por tiempos 

prolongados, ya que pueden generar proliferación de microorganismos, así como 

olores objetables.  

Los depósitos destinados para mantener los desechos en las áreas de manipulación de 

alimentos, cuentan con un diseño que no genere la contaminación de las manos del 

personal manipulador. Para tal efecto cuenta con depósitos que tienen tapas que son 

accionadas a pedal, o en su defecto con tapas tipo vaivén. 

Es importante que los depósitos de desechos, mantengan una adecuada limpieza.  

El ambiente destinado para el acopio de desechos sólidos se encuentra distante de las 

áreas de producción. Estos ambientes deben mantenerse en buenas condiciones de 

higiene y con las puertas cerradas, lo que ayuda a reducir y prevenir que los desechos 

se conviertan en fuentes de atracción y generación de plagas.   

El retiro de los desechos de los establecimientos, se realizan diariamente. 

En cuanto a la vigilancia de la presencia de desechos en los exteriores, se realizan 

permanentemente actividades de inspección. 

D. Instalaciones Sanitarias.   

El establecimiento cuenta con un maniluvio en la cocina, los cuales tienen 

disponibilidad de los productos de limpieza y desinfección, como también para el 

secado de las manos. 

Las estaciones de higiene de manos cuentan con suficiente disponibilidad de agua fría 

y caliente. 

En las estaciones de higiene de manos se cuenta con letreros o avisos, que brindan la 

ayuda para que el personal cumpla con los procedimientos establecidos para la higiene 

de manos.  
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Los servicios higiénicos no tienen conexión directa con las áreas de producción. Estos 

se encuentran ubicados y separados en la parte exterior del establecimiento, y no 

significan riesgos de contaminación, ya que son permanentemente higienizadas y se 

mantienen cerradas sus puertas.  

Los   inodoros, lavatorios   y   urinarios   son de material de fácil   limpieza y 

desinfección. Los lavatorios están provistos de dispensadores con jabón líquido y 

medios higiénicos para secarse las manos como toallas desechables.  Si se usaran 

toallas desechables, habrá cerca del lavatorio un número suficiente de dispositivos de 

distribución y recipientes para su eliminación. 

Se cuenta con un procedimiento que establecen el manejo apropiado de las 

instalaciones sanitarias, en donde se establecen criterios para reducir los riesgos de 

contaminación cruzada. 

Se cuenta con servicios higiénicos para el personal masculino y femenino, conservados 

e higienizados adecuadamente a fin de que se minimice las posibilidades de una 

contaminación cruzada y el personal mantenga un nivel apropiado de higiene personal.  

Cada servicio higiénico cuenta además con facilidades para lavarse y desinfectarse las 

manos, adecuadamente implementados con jabón desinfectante, toallas de papel, con 

agua fría y caliente, aviso con procedimiento de higienización de manos y tacho con 

bolsa interior y tapa accionada a pedal.  

Se cuenta con programa y procedimientos para mantener en buenas condiciones de 

limpieza de los servicios higiénicos. 

E. Vestuarios 

Se cuentan con áreas exclusivas donde el personal puede utilizar los vestuarios tanto 

de varones y mujeres. Además, se debe considerar el uso de jabón desinfectante, 

señalética adecuada y capacitación periódica en:  

 Higiene de manos. 

 Higiene corporal.  
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 Uso apropiado del uniforme dentro y fuera de las instalaciones. 

 Hábitos personales. 

7.4.- RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE LOS ALIMENTOS 

A. Recepción y Control de Alimentos 

Se cuenta con un procedimiento documentado de evaluación, calificación, selección y 

validación de proveedores, tanto de materias primas, insumos, material de empaque y 

servicios. 

Existen directrices que permiten la aceptación o rechazo de proveedores, también 

criterios de evaluación en la recepción, los proveedores están categorizados, se cuenta 

con procedimiento de recepción de materias primas e insumos. 

El responsable de la recepción de las materias primas, ingredientes y productos 

procesados deberá tener capacitación en Higiene de los Alimentos y contar con 

especificaciones técnicas los principales productos alimenticios, a fin de que pueda 

realizar con facilidad la evaluación sensorial y físico química mediante métodos 

rápidos, que le permitan decidir la aceptación o rechazo de los alimentos. 

B. Almacén de Productos Secos 

Los almacenes deben mantenerse limpios, secos, ventilados y protegidos contra el 

ingreso de roedores, animales y personas ajenas al servicio. 

Los productos químicos tales como detergentes, desinfectantes, desengrasantes, 

desincrustantes, entre otros, se guardan en un ambiente separado, seguro y alejado de 

los alimentos. El establecimiento no guardará en sus instalaciones materiales y equipos 

en desuso o inservibles como cartones, cajas, costalillos ú otros que puedan contaminar 

los alimentos y propicien la proliferación de insectos y roedores. 

En el almacenamiento se tendrá en cuenta la vida útil del producto, se rotularán los 

empaques con la fecha de ingreso y de salida del producto del almacén con el fin de 
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controlar la aplicación del Principio PEPS (los alimentos que ingresan primero al 

almacén deben ser también los primeros en salir del almacén). 

 

La distribución de los alimentos en el almacén debe observar lo siguiente: 

Los alimentos no deben estar en contacto con el piso, se colocarán en tarimas, 

anaqueles o parihuelas mantenidos en buenas condiciones, limpios a una distancia 

mínima de 0,20 m. del piso. Se dejará una distancia de 0, 50 m. entre hileras y de 0, 

50 m. de la pared. 

Los alimentos contenidos en sacos, bolsas o cajas se apilarán de manera entrecruzada 

y hasta una distancia de 0,60 m. del techo. Los sacos apilados tendrán una distancia 

entre si de 0,15 m. para la circulación del aire. Antes de abrir cualquiera de estos 

envases debe verificarse que estén externamente limpios. 

Los alimentos secos se almacenarán en sus envases originales. Los envases originales 

deben estar íntegros y cerrados. Los productos a granel deben conservarse en envases 

tapados y rotulados. 

C. Almacén de Frío 

En los equipos de refrigeración, la temperatura debe calcularse según el tamaño y 

cantidad de alimento almacenado, de tal manera que el alimento tenga una temperatura 

menor a 4°C al centro de cada pieza. 

En caso de conservar alimentos congelados, se deberá contar con equipos de 

congelación para que los alimentos tengan una temperatura de -18° C al centro de cada 

pieza. Los alimentos que se recepcionan congelados deben almacenarse congelados. 

Los equipos de frío deben estar dotados de termómetros, colocados en un lugar visible 

y ser calibrados periódicamente. Las temperaturas de estos equipos deben ser 

registradas diariamente como parte del control. 

En el almacenamiento se tendrá en cuenta lo siguiente: 
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Los alimentos de origen animal y vegetal se almacenarán por separado para evitar la 

contaminación cruzada y la transferencia de olores indeseables. Así mismo, se 

separarán los que cuentan con envoltura o cáscara, de aquellos que se encuentran 

desprotegidos o fraccionados. 

Las piezas grandes de res en refrigeración no deben exceder de las 72 horas, mientras 

que otros tipos de carne, aves y menudencias no deben exceder las 48 horas. 

Los equipos de refrigeración y congelación deben permitir la circulación de aire frío 

en forma uniforme. 

Los alimentos se colocarán separados unos de otros y de las paredes, a fin de que el 

aire frío permita que los alimentos alcancen una temperatura de seguridad en el centro 

de los mismos. 

En el caso de las cámaras, los alimentos se colocarán en anaqueles o tarimas de 

material higiénico y resistente, guardando una distancia mínima de 0,20 m. respecto 

del piso y 0,15 m. respecto de las paredes y el techo. 

Las carnes y menudencias congeladas se dispondrán en bandejas o similares de 

material higiénico y resistente, colocadas en anaqueles o como bloques, siempre 

protegidas por un plástico transparente (no de color) de primer uso, para evitar la 

contaminación y deshidratación. 

Los productos de pastelería y repostería se almacenarán en equipos de refrigeración 

exclusivos. 

Los alimentos deben almacenarse en lo posible en sus envases originales, debidamente 

rotulados para su identificación y manejo del Principio PEPS. 

7.5.- AREAS DE PROCESO / SERVICIO 

A. Áreas de Proceso: De la Cocina 

El diseño debe permitir que todas las operaciones se realicen en condiciones 

higiénicas, sin generar riesgos de contaminación cruzada y con la fluidez necesaria 

para el proceso de elaboración, desde la preparación previa hasta el servido. 
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Los espacios en la cocina se distribuyen sucesivamente de la siguiente manera: 

Una zona de preparación previa, próxima al área de almacén de materias primas, donde 

se limpiarán, pelarán y lavarán las materias primas que requieran estas prácticas. 

Una zona de preparación intermedia destinada a la preparación preliminar Como corte, 

picado y cocción. 

Una zona de preparación final donde se concluirá la preparación, servido y armado de 

los platos o porciones para el consumo en comedor. 

Si el espacio físico no fuera suficiente para hacer la división mencionada en el párrafo 

anterior, se identificará al menos la zona de preparación previa y para las otras zonas 

se hará una división en el tiempo, considerando las zonas como etapas, las que en 

ningún caso deben superponerse, sino que seguirán una secuencia consecutiva con el 

fin de evitar la contaminación cruzada. Después de cada etapa se debe realizar la 

limpieza y desinfección del ambiente y superficies que se emplearán en la siguiente 

etapa. 

En ningún caso debe cocinarse en un ambiente diferente al destinado como área de 

cocina, ni expuesto a la contaminación. 

Todo el mobiliario deberá ser de material liso, anticorrosivo, de fácil limpieza y 

desinfección. Las campanas extractoras con sus respectivos ductos, deben estar 

ubicadas de manera que permitan una adecuada extracción de humos y olores y cubrir 

la zona destinada a cocción de la cocina; su limpieza y mantenimiento se hará en forma 

permanente. 

Los lavaderos deberán ser de acero inoxidable ú otro material resistente y liso, estos 

deben mantenerse en buen estado de conservación e higiene, con una capacidad acorde 

con el volumen del servicio. Se cuenta además con el correspondiente suministro de 

agua potable circulante y red de desagüe. 
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Los insumos en uso durante la preparación deben disponerse en sus envases originales 

o en recipientes con tapa de uso exclusivo para alimentos, de fácil higienización, 

debidamente rotulados o identificados. 

El área de procesos se mantiene limpia, libre de desperdicios acumulados, el 

procesamiento de alimentos sigue un flujo de avance separado desde la zona sucia a la 

zona limpia. 

Los equipos destinados a asegurar la inocuidad del producto (hornos) cuentan con 

dispositivos de control de la temperatura y se lleva un registro de los mismos. 

En las salas de proceso no se tiene ni guarda equipos o materiales en desuso que puedan 

servir de atrayente o refugio de plagas. 

Los utensilios que no se encuentran en uso, están limpios, sanitizados y adecuadamente 

protegidos, del mismo modo las tablas de picar se encuentran sumergidas en solución 

desinfectante. 

Los productos químicos de limpieza se almacenan en un ambiente alejado de las zonas 

de proceso. 

Las superficies que van a estar en contacto con los alimentos se encuentran siempre 

limpias y aseadas. 

Los alimentos preparados son mantenidos refrigerados a temperaturas menor o igual a 

4° C. 

El equipo de baño María utilizado para mantener en caliente los alimentos en la línea 

de distribución se mantiene entre 70-75º C. 

Los alimentos preparados y/o regenerados se mantienen a temperaturas superiores o 

igual a 65ºC en la línea de servicio.  

Así mismo se cuenta con procedimientos e instructivos, donde se establecen criterios 

en el control de los procesos y distribución de los alimentos.  
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B. Servicio: Del Comedor 

El local del comedor estará ubicado próximo a la cocina. La distribución de mesas y 

mobiliario debe ser funcional, permitiendo la adecuada circulación de las personas. 

El acceso al comedor debe ser lo suficientemente amplio para garantizar el tránsito de 

los comensales, evitando aglomeraciones tanto al ingreso como a la salida. Las puertas 

deben abrir hacia afuera. 

El mobiliario debe ser de material resistente, de fácil limpieza y mantenerse en buen 

estado de conservación e higiene. 

Se conservarán los alimentos en equipos o sistemas que permitan mantenerlos a 

temperaturas de seguridad y su distribución debe evitar la contaminación cruzada y el 

intercambio de olores. 

Los equipos para exhibición, como vitrinas refrigeradas, ubicados en el comedor, se 

mantendrán en buen estado de funcionamiento, conservación e higiene y serán de uso 

exclusivo para alimentos preparados. 

7.6. - PROCESOS OPERACIONALES 

PREPARACION DE LOS ALIMENTOS 

A. Preparación previa. 

Las carnes, pescados, mariscos y vísceras se lavarán con agua potable corriente antes 

de someterlas al proceso de cocción, con la finalidad de reducir al máximo la carga 

microbiana. Las hortalizas, según corresponda, se lavarán hoja por hoja o en manojos 

bajo el chorro de agua potable, para lograr una acción de arrastre de tierra, huevos de 

parásitos, insectos y otros contaminantes. 

El manipulador encargado del deshojado de las hortalizas se lavará y desinfectará las 

manos antes de esta operación; el deshojado se realizará antes de la desinfección y bajo 

el chorro de agua potable. 
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La desinfección de hortalizas y frutas posterior al lavado se efectuará con 

desinfectantes comerciales de uso en alimentos, aprobados por el Ministerio de Salud 

y, se seguirán las instrucciones del fabricante, luego se enjuagarán con agua potable 

corriente. 

Los utensilios como cuchillos y tablas, entre otros, que se utilizan para corte, trozado, 

fileteado, etc., de alimentos crudos, deben ser exclusivos para tal fin y mantenerse en 

buen estado de conservación e higiene. Durante la preparación previa de los alimentos, 

la cantidad de éstos sobre las mesas de trabajo no debe sobrepasar la capacidad de la 

superficie de dichas mesas, para evitar caídas accidentales de los alimentos al piso. 

Los alimentos picados y trozados para la preparación del día que no se utilicen de 

inmediato, deben conservarse en refrigeración y protegidos hasta su cocción o servido. 

B. Descongelación 

La descongelación de alimentos puede realizarse en refrigeración, a temperatura 

ambiente (siempre y cuando sea validado) o en horno microondas. Los alimentos 

descongelados deben ser transferidos inmediatamente a cocción. 

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

inmediatamente y de ninguna manera luego de descongelado se volverá a congelar. 

C. Proceso de Cocción 

Durante el proceso de cocción se verificará y registrará regularmente los tiempos y 

temperaturas alcanzados por los alimentos, de la forma siguiente: 

El grado de cocción de grandes trozos y enrollados de carnes y aves debe alcanzar en 

el centro de la pieza una cocción completa, lo cual se verificará al corte o con un 

termómetro para alimentos, la temperatura estará por encima de los 80°C. 

Las grasas y aceites utilizados para freír no deben estar quemados y deben renovarse 

inmediatamente cuando los cambios de color, olor y/o sabor sean evidentes. 
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D. Conservación de Alimentos Preparados 

Las comidas preparadas parcialmente o precocidas, con el fin de terminarlos en el 

momento de su pedido, deben conservarse rotuladas en refrigeración y bien tapadas 

para evitar su contaminación. 

Las preparaciones a base de ingredientes crudos o cocidos perecibles de consumo 

directo deben conservarse en refrigeración a una temperatura no mayor de 4°C hasta 

el momento de su consumo. El tiempo de conservación de estos alimentos no debe 

permitir la alteración de sus características organolépticas. 

Para el caso de los alimentos de mayor riesgo como cremas a base de leche y huevos 

crudos, el periodo de conservación no podrá ser mayor de 24 horas. 

Los embutidos y similares deben servirse de inmediato o conservarse en refrigeración, 

protegidos para evitar su resecamiento y contaminación. 

E. Regeneración de Comidas 

El recalentamiento de las porciones que se han mantenido en frío debe hacerse lo más 

rápido posible y hasta alcanzar una temperatura mínima de 75°C en el centro del 

alimento por al menos 30 segundos y servirse de inmediato. 

Los alimentos recalentados que no se consuman se descartarán y no podrán regresar al 

refrigerador o congelador. 

F. Contaminación Cruzada 

Para prevenir la contaminación cruzada en la cocina se aplicarán las siguientes medidas: 

Las materias primas y alimentos crudos que se almacenan en los equipos de frío estarán 

protegidos y se ubicarán por separado de los alimentos cocinados, precocidos y de 

consumo directo. 

El personal encargado de la manipulación de las materias primas se lavará y 

desinfectará las manos antes de entrar en contacto con alimentos preparados o listos 

para el consumo. 
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Las tablas y utensilios que se empleen para efectuar la manipulación de los alimentos 

deben ser diferentes para los crudos y para los cocidos. 

Las mesas de trabajo deben lavarse y desinfectarse después de utilizarse con alimentos 

crudos. 

 Política sobre el uso de materiales de vidrio 

Se trata de minimizar el uso del vidrio, especialmente en las zonas de elaboración de 

alimentos para reducir los riesgos de una contaminación física por fragmentos de 

vidrio en caso de ruptura del mismo. 

Política sobre el uso de materiales de madera 

Los equipos y utensilios empleados en la manipulación de alimentos, deben estar 

fabricados de materiales que no produzcan ni emitan sustancias toxicas ni impregnen 

a los alimentos y bebidas olores o sabores desagradables; que no sean absorbentes; que 

sean resistentes a la corrosión y sean capaces de soportar repetidas operaciones de 

limpieza y desinfección. Las superficies de los equipos y utensilios deben ser lisas y 

estar exentas de orificios y grietas.  

El Molle Verde SAC, prohíbe el uso de materiales y/o utensilios a base de madera 

(cuchillos, abre latas, peladores, entre otros). 

En el caso de los almacenes donde se usen parihuelas de madera, se permitirá solo 

aquellas que presenten buen estado de conservación, es decir que no presenten astillas 

sobresalidas, grietas, humedad, roturas, clavos sobresalidos, entre otras no 

conformidades que pongan en riesgo la seguridad del producto almacenado.  

Así mismo las parihuelas de madera deberán estar incluidas en el programa de limpieza 

de equipos e inspecciones periódicas con la finalidad de ejecutar acciones correctivas 

en caso de no conformidad.  
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7.7. SERVICIO AL CLIENTE 

A. Servido de Comidas 

La vajilla, cubiertos y vasos deben estar limpios, desinfectados y en buen estado de 

conservación e higiene. Se debe poner atención a su manejo de acuerdo a las siguientes 

indicaciones: los platos se tomarán por debajo o por los bordes, los vasos por las bases, 

los cubiertos por sus mangos y las tazas por debajo o por las asas, procurando no tocar 

con los dedos la superficie que entrará en contacto con los alimentos o la boca de los 

comensales. En ningún caso los platos o fuentes con las preparaciones se colocarán 

unos sobre otros. 

El agua y hielo serán potables y deben mantenerse en recipientes cerrados, limpios y 

desinfectados. El hielo no debe manipularse directamente con las manos, se hará con 

pinzas, cucharas o similares, evitándose el uso de vasos en esta práctica. 

Al servir los alimentos sin envoltura, no debe utilizarse directamente las manos, sino 

guantes desechables, pinzas, espátulas u otros utensilios apropiados, según sea el caso. 

Para el servido del azúcar, café soluble y productos complementarios a la comida, 

como ají molido, mostaza, mayonesa, salsa de tomate u otros, se evitarán los 

dispensadores manuales, reemplazándolos por porciones individuales envasadas 

comercialmente. 

En el caso del servido a la mesa de cremas y salsas no envasadas comercialmente, éstas 

se servirán debidamente refrigeradas en recipientes de uso exclusivo y de material de 

fácil lavado, que no transmita contaminación, olor o sabor a los alimentos; debiendo 

estar en buen estado de conservación e higiene y, cuidando de renovar completamente 

el contenido por cada servido a la mesa, previo lavado. 

B. Modalidades del Servicio al Consumidor 

En las preparaciones destinadas a la modalidad de “Menú” debe aplicarse el Principio 

de las Temperaturas de Seguridad y condiciones estrictas de higiene, completándose 

el servido de raciones en un periodo máximo de 3 horas. 
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En la modalidad de “Autoservicio” debe protegerse los alimentos mediante el uso de 

medias campanas sobre la mesa de servido, las cuales impiden el acercamiento 

excesivo del comensal a los alimentos y por lo tanto su posible contaminación con 

cabellos, saliva, ropa, etc. 

En la modalidad de “Autoservicio” en la cual las raciones son servidas por un 

manipulador, la protección de los alimentos debe ser mayor, teniendo en cuenta que 

no hay contacto con el consumidor. 

En todos los casos las preparaciones tendrán utensilios exclusivos para su servido que 

aseguren su manipulación correcta. Durante la exhibición de los alimentos vía 

autoservicio se aplicará en forma estricta el Principio de las Temperaturas de 

Seguridad. 

En la modalidad de “Servicio transportado” deben cumplirse las siguientes 

condiciones higiénicas del transporte de las comidas: 

Uso de envases desechables de primer uso que contengan las preparaciones. 

Las salsas de fabricación industrial deben estar en sus envases originales. 

Debe aplicarse el Principio de Temperaturas de Seguridad, para lo cual se utilizarán 

contenedores térmicos para su transporte en el caso de tiempos mayores a 1 hora. 

Los contenedores deben tener cierre hermético y mantenerse cerrados con un sistema 

de seguridad que no permita la manipulación a personas no autorizadas. 

Distribuir los alimentos en el contenedor evitando la contaminación cruzada entre 

éstos. 

C.  Atención al Consumidor 

El área de atención al consumidor, según las modalidades del servicio, debe tener su 

mobiliario y mantelería en buen estado de conservación e higiene. Si la modalidad lo 

requiere, se colocarán recipientes para basura con bolsas plásticas y tapas de vaivén que 

se mantendrán en buen estado de conservación e higiene, no permitiendo que los 

residuos rebasen su capacidad. 
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Se promoverá la higiene de manos de los comensales como medida sanitaria, a través 

de mensajes educativos y de elementos de uso individual como toallitas o gel 

desinfectante, entre otros. 

 

7.8. SALUD, HIGIENE Y CAPACITACION AL PERSONAL 

 

A. Control de Higiene Personal 

 

El manipulador de alimentos que entre en contacto con las materias primas, producto 

 terminado, equipos y utensilios, debe practicar las medidas de higiene que a  

continuación se describen en el presente documento. 

Todo el personal manipulador debe practicar los siguientes hábitos de higiene 

personal: 

 

- Baño diario, antes de ingresar a trabajar 

- Usar desodorante y talco sin olor 

- Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo 

- Lavarse los dientes 

- Cambiarse diariamente la ropa interior 

- Rasurarse diariamente 

- Las uñas deberán usarse cortas, limpias y sin esmalte 

- Las barbas y / o pelo facial largo, quedan estrictamente prohibidos para 

el personal. 

- Se realizará una evaluación diaria al inicio del turno de trabajo a todo el 

personal de comedor y cocina. 

 

Los resultados de la evaluación serán registrados por los responsables de las 

diferentes áreas en el formato "Chek list presentación de higiene personal "(CA-

FO -07), indicando con un “check” la conformidad y con un“aspa” la no 

conformidad del ítem evaluado.  
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La evaluación se realizará diariamente, al ingreso de cada persona. Se efectuará al 

100% del personal. 

 

El personal que no cumpla con los ítems de higiene en el momento del control 

deberá corregir la deficiencia en forma inmediata y se deberá anotar el formato junto 

a la no conformidad un check que indique el levantamiento de la observación. 

 

B. Procedimiento de Lavado de Manos: 

1. Bajar la palanca de la papelera, de tal manera que se encuentre listo para el 

momento de su uso. 

2. Abrir la llave de agua y mojar las manos hasta el antebrazo. 

3. Accionar 4 veces el jabón en espuma y enjabonarse frotándose las manos y 

antebrazo, friccionar vigorosamente los espacios entre los dedos, minimo 20 

segundos. 

4. Enjuagar manos y antebrazos con agua corriente.  

5. Séquese las manos y antebrazo haciendo toques. 

6. Cerrar llave del caño con la ayuda de un papel toalla. 

7. Accionar el gel de alcohol con la ayuda del papel toalla.  

8. Eliminar el papel en basurero de pedal o en su defecto basurero 

con tapa (abrir tapa con papel toalla limpio). 

9. Brotar el alcohol en gel en las manos y antebrazo. 

10. Secado (esperar que se desvaneza mediante oreado). 

 

Ponerse los guantes solamente si se manipular productos cocidos o listos 

para el consumo. 

 

C. Control de Enfermedades 

El personal se somete a exámenes médicos anuales. 

En caso de que el empleado presente algún padecimiento respiratorio 

(resfriado, sinusitis, amigdalitis, alteraciones bronquiales, entre otras)  

y/o Padecimientos intestinales como la diarrea o vómitos, deberá informarlo a  
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su jefe inmediato. 

 

Si el manipulador de alimentos sufriera un corte durante la manipulación 

de alimentos, debe reportar al supervisor del área y al área de Calidad, para que 

sea evaluada la severidad del corte y definir si puede seguir laborando con la 

herida protegida o ser destinado a un área donde no tenga contacto con los 

alimentos. 

Además, se debe eliminar todo el alimento involucrado y realizar una 

Limpieza minuciosa de los utensilios y/o equipos usados.  

Las personas que sufran cualquiera de los padecimientos señalados anteriormente 

deberán ser retiradas del proceso o reubicadas en puestos donde no estén en 

contacto con los productos, material de empaque o superficies en contacto con los 

alimentos. 

 

Examen Medico 

El personal que entre en contacto con alimentos en el curso de sus labores, deberá 

someterse a examen médico y acreditar un carnet sanitario como indica el Control de 

Carnets de Sanidad (CA-FO-08A). 

La frecuencia para la realización de los exámenes médicos será anualmente y carnet de 

sanidad será renovado cada 6 meses. Según se define en el Control de Evaluaciones 

Médicas (CA-FO-07A). 

 

 Uniformes 

El uniforme deberá ser de color claro y estar limpio (camisaco, camisa, pantalón, 

mandil, gorra) debiendo ser lavados y cambiados diariamente. 

Los delantales plásticos utilizados deberán lavarse diariamente al finalizar el turno,por 

ningún motivo deberán lavarse en el suelo y una vez limpios deberán colocarse en un 

lugar específico mientras no se estén ocupando. 

 Cubre pelo 

Todo el personal que ingrese al área de elaboración deberá cubrir su cabeza con 

un cubre pelo. 
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El cabello deberá usarse de preferencia corto, las personas que usan el Cabello 

largo deberán sujetarlo de tal modo que el mismo no se salga del cubre pelo. 

 

 Mascarilla 

Todo el personal que entre en contacto con producto, material de empaque o 

superficies en contacto con el alimento debe cubrirse la boca y la nariz con una 

mascarilla con el fin de evitar la contaminación.  

 

 Manos 

Todo el personal debe lavarse correctamente las manos: 

 Cada 30 minutos o cada vez que sea necesario. 

 Cuantas veces ingrese o retorne al área de preparación de alimentos. 

 Entre cambios de actividades sucias-limpias. 

 Antes de colocarse los guantes para manipular alimentos listos para 

el consumo. 

 Antes de iniciar labores. 

 Después de manipular alimentos crudos. 

 Antes y después de comer.Después de ir a los servicios higiénicos. 

 Después de toser, estornudar o tocarse la nariz. 

 Después de fumar, beber líquidos. 

 Después de manipular la basura. 

 Después de tener contacto con ropa de calle, monedas, combustible, celulares 

u otra superficie que involucre contaminar sus manos. 

 

 Guantes 

Los alimentos cocidos listos para el consumo y muestras de referencias, así como los 

utensilios o parte de los mismos que tengan contacto directo con las preparaciones 

deben manipularse con guantes, previo lavado de manos. 

Los guantes deben estar en buenas condiciones, limpios y desinfectados, 

los mismos pueden ser de látex, polietileno, etc. 
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El uso de guantes no eximirá de la obligación de lavarse las 

manos cuidadosamente. 

Para la manipulación de utensilios filosos y punzo cortante, se debe usar 

los guantes de malla de acero los cuales también se deben mantener sanitizados y 

en buenas condiciones; colocándose primero un guante de latex, luego el guante 

de malla, finalmente otro guante de latex. 

 

 Zapatos 

Solo se permite el uso de zapatos cerrados que cumpla con los requisitos 

de seguridad exigidos, de preferencia botines o botas. Los mismos 

deberán mantenerse limpios y en buenas condiciones de uso. 

 

D. Conducta Personal 

En las zonas donde se manipule alimentos o productos está prohibido todo acto 

que pueda resultar en contaminación de éstos. El personal debe evitar practicar actos 

que son antihigienicos tales como: 

 Rascarse o tocarse la cabeza, frente u otras partes del cuerpo. 

 Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca. 

 Arreglarse el cabello. 

 Exprimir espinillas, escupir etc. Si por alguna razón la persona incurre en 

algunos de los actos señalados anteriormente, debe lavarse inmediatamente las 

manos. 

 El personal antes de toser o estornudar deberá alejarse de inmediato del Producto 

que está manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las manos con 

jabón desinfectante, para prevenir la contaminación bacteriana. 

 Esta prohibido meter los dedos o las manos en los productos si éstas 

no se encuentran limpias o cubiertas con guantes, con el fin de no 

contaminar los productos. Para prevenir la posibilidad de que ciertos artículos 

caigan en el producto, no se debe permitir llevar en los uniformes: lapiceros, 

lápices, anteojos, monedas, etc.,particularmente de la cintura para arriba. 
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 Dentro del área de elaboración queda terminantemente prohibido fumar, 

ingerir alimentos, bebidas, golosinas (chicle, confites, etc.). 

 No se permite introducir alimentos o bebidas al área de elaboración. 

 No se permite guardar alimentos en los armarios o lockers (casilleros) del 

personal. 

 Queda prohibido el uso de maquillaje. 

 No utilizar joyas: aretes, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, y celular, 

etc. Dentro de las áreas de preparación de alimentos debido a que: 

 Las joyas no pueden ser adecuadamente desinfectadas ya que las bacterias se 

pueden esconder dentro y debajo de las mismas. Existe el peligro de que partes 

de las joyas se desprendan y caigan en el producto o alimento. 

 Las superficies de los celulares debido al diseño, uso, manipulación y la falta de 

un medio de desinfección adecuado lo convierten en un peligro biológico para 

los alimentos y superficies en contacto con alimentos. 

 Las áreas de trabajo deben mantenerse limpias todo el tiempo, no se debe colocar 

ropa sucia, materias primas, envases, utensilios o herramientas en las 

superficies de trabajo donde puedan contaminar los productos alimenticios. 

 

E. Visitantes 

Se tomarán precauciones para impedir que los visitantes contaminen los Alimentos 

o productos en las zonas donde se procede a la manipulación de éstos. Para esto 

los visitantes utilizarán guardapolvo, mascarilla y cubre pelo. 

Los visitantes se les hará entrega del documento “Cartilla de visitante”, 

posteriormente se les aprovisionará de un guardapolvo, mascarilla y cubre pelo para 

ingresar a las instalaciones de proceso; así mismo serán acompañados por un 

representante del área de produccion o calidad. Tanto los empleados del área 

administrativa y de supervisión como los Visitantes deberán ajustarse a las normas 

de Buenas Prácticas de Manufactura y SSOP antes de entrar al área de proceso. 

Es esencial que todos estén conscientes de las Buenas Prácticas de Manufactura y 

las técnicas a emplear para proteger los productos de la contaminación bacteriana 

mientras se trabaja en la elaboración de las preparaciones. 



 

 
Manual  

Buenas Prácticas de Manufactura 
(BPM) 

 

Código: CA-MA-01 

Versión: 01 

Página 34 de 40 

Aprobación: 
20/01/2025 

 

 

 

F. Capacitation Sanitaria 

 Todo el personal que realiza actividades relacionadas con la manipulación de los 

alimentos, que tenga contacto directo o indirecto con los mismos, recibe 

capacitación y/o entrenamiento a un nivel apropiado para las operaciones que vaya 

a realizar. Para la empresa El Molle Verde SAC, la capacitación en higiene de los 

alimentos tiene una importancia fundamental.  

 Todo el personal cuenta con conocimiento de su función y responsabilidad en 

cuanto a la protección de los alimentos contra la contaminación o el deterioro.  

 Quienes manipulan alimentos tienen los conocimientos y capacidades necesarios 

para poder hacerlo en condiciones higiénicas.  

 Quienes manipulan los productos químicos de limpieza fuertes u otras sustancias 

químicas potencialmente peligrosas están instruidos sobre las técnicas de 

manipulación de esos productos. 

 Se cuenta con un programa anual de capacitación en temas de seguridad 

alimentaria. Así mismo se cuenta con un procedimiento, en el que se establecen 

criterios para la capacitación y entrenamiento del personal (CA-PAC-28). 

La capacitación incluye los siguientes temas: 

 

a) Contaminación de Alimentos y Enfermedades de Transmisión Alimentaria 

relacionadas a alimentos preparados. 

b) Principios Generales de Higiene. 

c) Buenas Prácticas de Manipulación de Alimentos y Bebidas.  

d) Programas de Higiene y Saneamiento. 

e) Bases del sistema HACCP aplicado a Restaurantes o Servicios Afines. 

 

7.9.- MEDIDAS DE SANEAMIENTO 

A. Limpieza y Desinfección del Establecimiento 

 Los establecimientos deben contar con un Programa de Higiene y Saneamiento 
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en el cual se incluyen los procedimientos de limpieza y desinfección para 

satisfacer las necesidades del servicio de comidas que se ofrece, utilizando 

productos autorizados por el Ministerio de Salud. 

 Los detergentes que se utilicen deben eliminar la suciedad de las superficies, 

manteniéndola en suspensión para su fácil eliminación y, tener buenas 

propiedades de enjuague. Deben ser compatibles con otros productos 

desinfectantes empleados en el Programa de Higiene y Saneamiento y no ser 

corrosivos. 

 Actualmente cuenta con Instructivos de limpieza y desinfección, para todos los 

elementos que conforman el establecimiento, desde las estructuras físicas, 

equipos, materiales, utensilios, vajillas, hasta la limpieza de áreas circundantes 

al establecimiento. Dichos procedimientos tienen como alcance las zonas donde 

se elaboran y expenden alimentos. 

 La limpieza de las zonas de manipulación se realiza continuamente y al término 

del turno se efectúa una inspección de las condiciones higiénicas sanitarias del 

establecimiento a cargo del supervisor de turno. 

 Se toman las precauciones necesarias para evitar que se contamine el alimento 

al limpiar equipos y utensilios.  

 Se utilizan detergentes y desinfectantes de reconocida calidad y garantía 

abastecidos por un proveedor aprobado por la empresa El Molle Verde SAC, que 

dentro de sus actividades de apoyo, realiza reuniones de capacitación al personal, 

sobre los cuidados y formas de uso de los productos que abastece. 

 Se comprueba la eficacia de los procesos de limpieza y desinfección mediante 

hisopados de manos y superficies de contacto con alimentos. 

B. Prácticas de Limpieza y Desinfección 

1) Las superficies de las áreas de trabajo, los equipos y utensilios, deben limpiarse 

y desinfectarse a diario, tomando las precauciones adecuadas para que los 

detergentes y desinfectantes utilizados no contaminen los alimentos. 

2) Durante las actividades en la cocina solo se pueden recoger alimentos, líquidos 
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del piso ú otros desperdicios accidentales con un trapo húmedo, nunca con 

escoba, porque se puede levantar contaminación del piso hacia los alimentos. 

3) Inmediatamente después de terminar la jornada de trabajo o cuantas veces sea 

necesario, los pisos deben limpiarse minuciosamente y desinfectarse, incluidos 

los desagües, las estructuras auxiliares y las paredes de la zona de manipulación 

de alimentos. 

4) Los vestuarios y servicios higiénicos deben mantenerse limpios en todo 

momento. 

5) Debe disponerse de áreas o compartimentos para el almacenamiento de los 

implementos de aseo y sustancias utilizadas para la limpieza, tales como escobas, 

escobillas, detergentes, etc., los cuales deben mantenerse y almacenarse de 

forma que no contaminen los alimentos, los utensilios, el equipo o la ropa. 

6) Después de la limpieza, en el procedimiento de secado debe utilizarse materiales 

absorbentes. 

7) Debe verificarse la eficacia de los procedimientos de limpieza y desinfección 

mediante vigilancia microbiológica de las superficies que entran en contacto con 

los alimentos, como mínimo 1 veces al año. 

C. Uso de Productos Químicos 

 Los productos químicos utilizados para la limpieza y desinfección son 

almacenados en estantes en un contenedor alejado de la zona de procesamiento. 

 Los productos químicos son rotulados, así como los envases y demás 

implementos utilizados en su aplicación. 

 El personal encargado de las labores de limpieza se encuentra entrenado sobre 

el uso adecuado de los productos químicos. 

 Los implementos de limpieza son de uso exclusivo de cada área y estos son 

identificados con rótulos. 
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 Los productos químicos utilizados en las diferentes zonas o áreas son de uso 

específico para la industria alimentaria. (Se cuenta con listado de productos y las 

concentraciones a usar). 

 Los productos químicos a utilizar sólo se aceptan por la empresa con la 

presentación de los siguientes documentos: ficha técnica, registro sanitario, 

protocolo de análisis del producto, hojas MSDS.  

 La eficacia de las soluciones de limpieza y desinfección deberán ser validadas 

mediante ensayos microbiológicos (hisopados)  

 Mensualmente personal técnico del proveedor de productos de limpieza y 

desinfección realiza una visita de inspección a todos los establecimientos con la 

finalidad de verificar el estado de los equipos dispensadores, concentración del 

producto así mismo capacita al personal.  

 Así mismo se cuenta con un procedimiento, en el que se establecen criterios de 

etiquetado, almacenamiento, y uso apropiado de los productos químicos. 

D. Control de Plagas 

 Se cuenta con un programa documentado para el control de plagas, el cual 

incluye las siguientes actividades: fumigación, desinsectación y desratización, 

programa que ha sido elaborado en coordinación con la empresa especializada 

encargada del trabajo. 

 Se toman las precauciones necesarias para evitar que se formen zonas de refugio 

o atracción, eliminando del establecimiento materiales y equipos que estén en 

desuso, colectando los residuos en recipientes con bolsa interior y tapa en las 

zonas de proceso y reuniéndolas en una zona de acopio de desechos en un 

ambiente adecuadamente hermetizado. 

 Los residuos son retirados diariamente por el cliente quien le da el tratamiento 

debido según su sistema de gestión de residuos sólidos. 
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 La aplicación de rodenticidas, insecticidas y desinfectantes debe ser realizada 

por personal capacitado, usando solamente productos autorizados por el 

Ministerio de Salud y de uso en salud pública, teniendo cuidado de no 

contaminar los alimentos o superficies donde se manipulan. 

 Queda expresamente prohibida la presencia de cualquier animal en cualquier 

área del establecimiento. 

 Así mismo se cuenta con un procedimiento, en el que se establecen criterios para 

el control de plagas en la operación. 

E. Almacenamiento de Desinfectantes u otras Sustancia Tóxicas 

 Los desinfectantes u otras sustancias tóxicas que puedan representar un riesgo 

para la salud, deben estar etiquetados adecuadamente con un rótulo en el que se 

informe su toxicidad, modo de empleo y medidas a seguir en el caso de 

intoxicaciones. Estos productos deben almacenarse en lugares separados o 

armarios cerrados con llave, especialmente destinados para Este efecto y solo 

serán distribuidos y manipulados por el personal capacitado. 

7.10.- TRANSPORTE 

A. Transporte de matérias primas e insumos. 

 Para el transporte de materia prima que no es perecible se cuenta con unidades 

cerradas. 

 El transporte utilizado por los proveedores locales de materias primas tiene la 

obligación de mantener y limpiar adecuadamente sus unidades. 

 Los transportes utilizados por los proveedores de alimentos, solo deben estar 

destinados para el transporte de alimentos, no se acepta en ningún caso que sea 

destinados para el transporte de carga de animales, desechos, ni de productos 

químicos entre otros factores, que pueden generar riesgos de contaminación a 

los alimentos.  
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 No debe transportarse productos alimenticios, o materias primas, ingredientes y 

aditivos que se emplean en su fabricación o elaboración, en el mismo 

compartimiento, receptáculo, tolva, cámara o contenedor en que se transporten 

o se hayan transportado tóxicos, pesticidas, insecticidas y cualquier otra 

sustancia análoga que pueda ocasionar la contaminación del producto.  

 Cuando en el mismo compartimiento receptáculo, tolva, plataforma o 

contenedor se transporten simultáneamente diversos tipos de alimentos, o 

alimentos junto con productos no alimenticios, se deberá acondicionar la carga 

de modo que exista una separación efectiva entre ellos, si fuere necesario, para 

evitar el riesgo de contaminación cruzada.                                                                                                  

7.11.- VIGILANCIA SANITARIA 

El establecimiento formulará un Plan de Autocontrol Sanitario, el cual se sustentará en 

las bases del Sistema HACCP, conformando un Equipo de Autocontrol Sanitario para 

su ejecución, el mismo que estará conformado por el Administrador del establecimiento, 

quien lo presidirá, el jefe de calidad, responsable del almacén, jefe de cocina y 

coordinadora general de servicio. 

 

El Equipo de Autocontrol Sanitario deberá capacitarse, debiendo utilizar la “Ficha para 

la Evaluación Higiénico Sanitaria” para los respectivos controles, como mínimo dos 

veces al mes. 

 

7.12.- PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE SANEAMIENTO 

(SSOP) 

Las SSOP son procedimientos aplicados para el correcto cumplimiento de las BMP en 

las plantas que producen alimentos. Son programas que están considerados dentro de 

las BMP, y debido a su importancia, ha desarrollado estos procedimientos por separado 

tomando los ocho elementos que conforman las SSOP, los mismos que son los 

siguientes. 
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1. Control de la calidad y seguridad del agua. 

2. Condiciones y limpieza de las superficies que entran en contacto con alimentos. 

3. Prevención de la contaminación cruzada. 

4. Mantenimiento de las Instalaciones sanitarias. 

5. Control de las sustancias adulterantes. 

6. Control de plagas. 

7. Etiquetado, almacenado y uso apropiado de productos químicos. 

8. Condiciones de salud de los empleados. 
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1. INTRODUCCIÓN 

 

Las SSOP son procedimientos de tareas específicas relacionadas con limpieza y 

sanitización que deben llevarse a cabo para cumplir un propósito en forma exitosa. Se 

desarrollan mediante un enfoque sistemático y análisis cuidadoso de un trabajo 

específico de saneamiento y se plantean de tal forma que los peligros que afectan a los 

alimentos se minimicen o se eliminen para cumplir con un estándar de calidad 

deseado. 

Las SSOP son programas que están considerados dentro de las BPM, pero que debido 

a su importancia se desarrollan por separado evaluando las ocho condiciones las cuales 

son: 

1. Seguridad del agua. 

2. Condiciones y limpieza de las superficies que entran en contacto con el alimento. 

3. Prevención de la contaminación cruzada. 

4. Mantenimiento de Instalaciones Sanitarias. 

5. Control de las sustancias adulterantes. 

6. Adecuado almacenado y rotulado de compuestos y/o aditivos químicos. 

7. Condiciones de salud de los empleados. 

8. Control de plagas. 

 

2. OBJETIVO 

 

 Contar con procedimientos operativos estandarizados de saneamiento para 

poder minimizar los peligros de contaminación de nuestro producto. 

 Alcanzar y mantener en las áreas de cocina, superficies, equipos y utensilios, 

el nivel de limpieza que nos garantice la inocuidad de los alimentos elaborados 

en la cocina. Disminuir a niveles mínimos los riesgos de contaminación 

debido al contacto con las superficies. 
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3. ALCANCE 

 

El presente manual es aplicado a todas las áreas de elaboración de alimentos, 

externas e internas y también al personal. 

 

4. REFERENCIAS 

 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas – 

Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

 Resolución ministerial 157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para 

servicios de     alimentación colectiva. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales de 

higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 

 

5. DEFINICIONES 

 

 Programa de Limpieza: Cuadro resumen en el que se señalan las áreas, equipos 

y utensilios con sus respectivas frecuencias y responsables de la limpieza y 

sanitización. 

 Desinfectante: Todas las sustancias, agentes físicos o productos que destruyen 

o evitan el desarrollo de los gérmenes nocivos que pueden ser causa de infección. 

 Desincrustante: Sustancia que remueve los depósitos sólidos que deja el agua 

cargada de sustancias calcáreas. 

 Detergente: Sustancia limpiadora que trabaja disolviendo mugre y 

manteniéndola en suspensión hasta que es retirada con agua. 

 Guía de limpieza: Documento en el que se definen las familias de áreas, equipos 

y utensilios a limpiar y sanitizar, así como los productos, equipos, utensilios y 

métodos de limpieza. 
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 Limpieza: Cubre todos los procesos indicados en la eliminación de todo tipo de 

suciedad de las superficies, pero no los que corresponden a la esterilización. 

Conjunto de acciones que permiten eliminar la suciedad visible y microscópica 

(tierra, residuos de alimentos, grasa u otras materias) empleando productos 

químicos (detergentes), los que son elegidos en función al tipo de suciedad y las 

superficies a limpiar. 

 Sanitización: Sinónimo de desinfección, es decir la destrucción de las bacterias 

mediante el empleo de un desinfectante no perfumado asociado a una corriente 

de agua caliente de al menos 80 ºC. Desinfección: Conjunto de acciones que 

buscan disminuir la cantidad de microorganismos presentes en las superficies, a 

un nivel que no comprometa la inocuidad alimentaria, estas acciones son 

realizadas con productos químicos. 

 Suciedad grosera: Materia que se encuentra en un lugar incorrecto, a veces 

formado de tierra, polvo o trozos de comida. 

 Superficie limpia: Es aquella que está libre de todo tipo de suciedad y no huele. 

Por lo tanto, es aquella de la que se han eliminado restos alimenticios, 

detergentes y desinfectantes. No contaminará los alimentos que contacten con 

ella y microorganismos que posee, si es que tiene alguno, no afectará a la calidad 

del producto durante su elaboración. Una superficie limpia no es necesariamente 

estéril.  

 Solución: Llamada también disolución o dilución, es la acción de disolver un 

sólido o producto liquido generalmente con agua para obtener una distribución 

homogénea de los componentes. 

 PPM: Forma de expresar la concentración de los agentes desinfectantes, indica 

la cantidad de miligramos (mg) de un desinfectante disuelto en un litro (lt) de 

agua. Ej. 25 ppm de solución de cloro (se refiere a que 25mg. yodo están 

disueltos en un litro de agua). 

 pH: Es un valor numérico que expresa la acides, alcalinidad o neutralidad de un 

producto químico. 

La escala va desde 0 a 14 
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pH acido : 0-6.7 

  pH neutro :6.8 – 7.4  

  pH Alcalino : 7.5 – 14 

 Superficie de contacto con los alimentos: Es todo aquello que entra en contacto 

con los alimentos, durante el procesamiento y manejo normal del producto, 

incluyendo utensilios, equipos, manos del personal, envases, etc. 

 

6. RESPONSABILIDADES  

 

Corresponde al Administrador de Contrato:  

 Brindar los recursos: humanos, materiales, para la implementación y desarrollo 

de los Procedimientos operativos estandarizados de Saneamiento (SSOP). 

 Motivar y guiar al personal a su cargo en el marco del Sistema de 

Aseguramiento de la    Calidad. 

 Ser ejemplo permanente de conducta intachable dentro de los principios del 

sistema de Aseguramiento de la Calidad. 

 

Corresponde al Supervisor de Calidad: 

 Supervisar el cumplimiento de las SSOP a través de los controles de evidenciar 

no conformidad procede a comunicar a su jefe inmediato para que tome 

acciones correctivas en caso de incumplimiento del presente manual.  

 

Corresponde a todo el personal  

 Cumplir con lo estipulado en el Manual de Procedimientos operativos 

estandarizados de saneamiento (SSOP). 
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7. DESCRIPCION 

  

              Principios Básicos de higiene: 

  Es muy importante que todo el personal de cocina y comedor conozca los 

principios de limpieza y desinfección para evitar la contaminación de los productos. 

    Factores a considerar antes de aplicar un proceso de limpieza y desinfección 

 

A. Naturaleza de la superficie 

 

 Metálicos inoxidables: Acero inoxidable, enlozados. Muy adecuado por su 

resistencia a casi todos los productos químicos empleados y por su inocuidad 

frente a los alimentos que contacto, pero no resiste ácidos muy fuertes. Si 

resiste productos de acidez media con tiempos de contacto cortos. 

 Metálicas oxidables: Hierros galvanizados, bronceados, cromados. Uso 

restringido poco resistente a la fricción o rozamiento, no resiste la acción de 

álcalis fuertes y ácidos. En la limpieza usar productos de alcalinidad media. 

 Aluminio y sus aleaciones: Poca resistencia a los productos ácidos y álcalis 

fuertes. Emplear productos neutros. 

 

Tipos de suelos: 

 

 Duros: mármol, granito, azulejos, porcelana, cerámica y cemento pulido. 

Resiste la mayoría de productos de limpieza, pero no se recomienda emplear 

residuos ácidos. 

 Blandos: Vinílico, linóleo, resistentes al uso del detergente, pero se 

recomienda usar productos de limpieza de alcalinidad media. 
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 Vidrio y pinturas: Son fáciles de lavar e inspeccionar, son altamente 

resistentes a la corrosión. Emplear productos de limpieza neutros o de 

alcalinidad media. 

 Madera: No se usa en alimentos por su porosidad. 

 

B. Suciedad y tipos de suciedad a eliminar 

 

La suciedad se define como cualquier cuerpo extraño indeseado depositado en una 

superficie. 

 

  Tipos de suciedad: 

 

 Suciedad superficial. – Impurezas no fijadas en la superficie, que es fácil 

de eliminar por Ejm: polvo, partículas pequeñas de restos de alimentos en 

vajillas, derrames de azucares y grasas en superficie, tierra, papeles, pelos, 

etc. Este tipo de suciedad se eliminan con detergentes neutros (detergente 

común). 

 Suciedad adherida. - Impurezas fijadas que necesitan de una fricción o 

agente químico para su remoción por Ej. Bebidas, aceite, líquidos fuertes. 

Se usa detergente del tipo alcalino. 

 Suciedad incrustada. Impurezas introducidas o incrustadas en las 

superficies, también necesitan una acción mecánica o fricción para ser 

removidos Ej. Oxido, sarro, cal, salitre. Este tipo de suciedad es eliminada 

empleando detergentes ácidos. 

 

C. Elementos necesarios para la limpieza y desinfección 

 

Los elementos necesarios para la limpieza son el agua, los productos químicos 

(detergentes, desinfectantes, desengrasante, etc.) y los artículos (herramientas de 

limpieza). 

 

a) Calidad de agua: En necesario saber la dureza del agua. 
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b) Dureza: Es la concentración de sales de calcio y/o magnesio disueltas en agua. 

La dureza del agua suele expresarse en ppm de carbonato de calcio. 

Agua Blanda: 0 -50 ppm 

Agua Dura : 100-150ppm 

Agua muy dura: +200ppm  

La dureza del agua influye de manera directa sobre los procesos de limpieza, 

disminuyendo la cantidad de espuma y efectividad de detergentes, ocasionando 

un mayor consumo de detergentes. 

Esto se refleja en los utensilios presentando sarro. 

 

c) Productos químicos 

 

1) Detergente: Son compuestos químicos que se utilizan para eliminar las 

suciedades de las superficies. Los detergentes deben de eliminar diferentes tipos 

de suciedad por lo que se tiene que: 

Humedecer la superficie del material sucio, es decir, bajar la tensión superficial 

del agua de tal forma que ésta pueda penetrar en la suciedad y eliminarla más 

fácilmente de la superficie. 

Dispersar los materiales insolubles que en otro caso formarían agregados, y 

mantenerlos en suspensión de forma que puedan ser arrastrados antes de que se 

depositen en la superficie limpia. 

Disolver las suciedades solubles, tanto orgánicas como inorgánicas; cuanto más 

rápido sea la solución mejor será el detergente. 

Emulsificar grasas y aceites, es decir descomponerlos en glóbulos pequeños y 

dispersarlos de forma que permanezcan suspendidos en solución. 

Saponificar las grasas, es decir, convertir las grasas en jabones solubles. 
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Secuestrar es decir ligar, e inactivar las sales de calcio y magnesio disueltas en 

las aguas duras, de forma que se evite su precipitado y no disminuya la eficacia 

de su limpieza. 

Características de un detergente: 

 Poseer acción humectante y emulsionante. 

 Mantener la suciedad en suspensión. 

 Tener buena propiedad de enjuague 

 No ser corrosivo de los materiales a limpiar 

 No ser toxico para el manipulador de alimentos, ni afectar su piel 

 Ser efectivo en aguas duras 

 Ser biodegradable 

 Ser económico 

 Ser compatible con el desinfectante si se combinan limpieza y desinfección. 

 

Clases de detergentes: 

Es importante conocer la naturaleza del producto químico que se manipula, ya 

que se pueden dañar algunos materiales. Por la escala de pH se clasifican en: 

 

 Ácidos: PH de 0-6.7 se conoce como desincrustante y se caracteriza por 

remover incrustaciones calcáreas (sarro) y oxido. Ej. Lejía, Jhon Clean 431, 

etc. 

 Neutros: pH de 6.8 a 7.4, remueven suciedad liviana (polvo, restos de 

alimentos, grasa en vajillas, etc.) ej. Detergente lava vajillas en polvo, crema 

lavavajillas, etc. 

 Alcalinos Débiles: pH de 9-12 remueven suciedades adheridas 

superficialmente (grasas, aceites, ceras, etc.) Ej Detergente lava ropa, 

desengrasante terno diluidos, etc.) 
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2) Desinfectantes: Son agentes físicos y químicos que destruyen o evitan el 

crecimiento de microorganismo que pueden ser causa de infecciones o 

contaminantes. 

 

Características de un desinfectante: 

a. No toxico. 

b. Amplio espectro bactericida (no selectivo). 

c. No crear resistencia con el uso prolongado. 

d. No perjudicial para el medio ambiente. 

e. No dañino para la piel 

f. Fácil enjuague cuando sea necesario. 

g. Seguro de manipular y no dañino para la piel. 

 

Clases de desinfectante: 

 Compuestos de amonio cuaternario: Llamados también quats, son agentes 

tensoactivos con acción bactericida, son más estables y poseen una acción 

germicida más larga, son poco corrosivos y poco tóxicos haciéndolos fácil 

de manejar. 

 Compuestos clorados: Son agentes bactericidas de acción microbiana muy 

amplio, con propiedades, desodorantes, decolorantes y oxidantes. Deben su 

poder germicida al fuerte desprendimiento de oxigeno que generan, por esta 

razón ejercen una acción corrosiva sobre las superficies metálicas, por lo que 

no deberán ser aplicados en concentraciones mayores de lo necesario. Las 

temperaturas ideales para que el cloro funcione son entre 10 a 30ºC, a 

temperaturas superiores el desprendimiento del cloro es demasiado rápido. 

Ejm lejía. 

 Compuestos yodoforos: Son combinaciones de yodo con sustancias 

tensoactivas no iónicas, el poder germicida se debe al yodo que se libera, no 
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son corrosivos ni tóxicos en las proporciones normales, por lo que son fáciles 

de manipularlos. 

 

Los yodoforos manchan de color amarillo los residuos minerales y orgánicos, por 

lo que se utilizan como test para determinar el grado de limpieza de una superficie. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3) Detergente – desinfectante: Los detergentes desinfectantes, conocidos como 

detergentes antimicrobianos son combinaciones de un detergente y un 

desinfectante de forma que la limpieza y desinfección se llevan a cabo en una sola 

operación. 

Siempre que lo permitan sus condiciones economías puede emplearse útilmente 

cuando la suciedad es ligera y cuando se desean limpieza a temperaturas bajas 

(ticlio, cerro de pasco etc.) Ej. Divermite D1 Miro Quat, Divermite D10, etc. 
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4) Artículos y/o materiales de limpieza 

Los artículos y/o materiales de limpieza son aquellas herramientas que nos 

facilitan las diferentes operaciones de limpieza y desinfección. 

Trapeador: Llamado también mopa o fregona, consiste en una base de fibras 

absorbentes acopladas a un mango para su manejo desde una posición de píe. Se 

utiliza para el trapeado. 

Baldes: Recipientes cilíndricos muy útiles para transportar agua, soluciones 

detergentes y desinfectantes, así como artículos pequeños como: abrasivos, paños 

de limpieza. 

Escoba: Son elaborados con materiales de cerdas de nylon y otros, que son fijadas 

a una base al que se une un mango largo. 

Son útiles para barrer y lavar las superficies de los pisos, paredes, etc. 

Jalador de agua: Es una herramienta que tiene un mango largo unido a una 

lámina de jebe o goma esponjosa que sirve para arrastrar líquidos hacia los 

desagües. 

Recogedor de basura: Es una herramienta que se fabrica con un mango de metal 

o plástico que se coloca en la parte posterior del receptor de basura 

Pulverizador: Recipiente que sirve para contener productos de diferentes 

características (pueden ser detergentes o desinfectantes, la boquilla permite 

regular la salida del chorro del producto. 

Paños de limpieza: Sirven para realizar la limpieza y pulidos de mesas, estantes, 

paredes, etc. 

      Espátulas: Herramienta con mango y una paleta metálica con bordes afilados, 

          que sirven para remover suciedades adheridas a la superficie. 
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Escobillas: Están constituidas por cerdas plásticas de buena consistencia, 

apretadas entre sí y sujetas a una base. Se emplea para remover suciedades 

adheridas en las superficies. 

Esponjas abrasivas: Usada solo para remover residuos de productos quemados. 

D. Métodos de aplicación 

Modelo general de limpieza y desinfección 

a) Limpieza previa. –consiste en la eliminación de la suciedad grosera (polvo, tierra, 

restos de alimentos, grasa, etc.). Se realiza mediante las siguientes técnicas: 

 Raspado. – Se realiza utilizando una espátula y consiste en eliminar la mayor 

cantidad de suciedad adherida generalmente aquellas en cocinas, campanas, 

planchas de freír 

 Desconche. - Remoción de restos de comida y material de servicio (servilletas, 

etc.) que han quedado en la superficie de vajillas y utensilios a lavar. 

 Aspersión de agua. – Llamado también pre-enjuague, consiste en eliminar la 

mayor cantidad de suciedad superficial mediante aplicación de una ducha de 

agua a presión o chorro de agua 

 Barrido. - Se realiza con una escoba y sirve para eliminar las suciedades 

superficiales. 

b) Limpieza profunda. - Consiste en la aplicación de un detergente y aplicar una 

acción mecánica para desprender la suciedad de las superficies. 

c) Enjuague. - Es el arrastre de la suciedad y la solución detergente por acción de 

agua. 

d) Desinfección. - Es la eliminación de los microorganismos por medio de un 

desinfectante. Se desinfecta en agua caliente (>74ºC por no menos de 30 

segundos) o se utiliza una solución de un desinfectante químico: 

Cloro, con una concentración mayor a > 100 ppm. 

Yodo, 12.5 – 25 ppm o puede llegar hasta 72 ppm 

Amonio cuaternario, con rangos superiores a 200 ppm. 
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e) Enjuague final. - Es para eliminar los restos del desinfectante. Sólo aplicables a 

los desinfectantes que recomienden hacerlo.  

f) Secado. - Es la eliminación de los restos de agua. Es conveniente hacerlo en forma 

espontánea o eventualmente con paños secadores limpios. 

g) Factores fundamentales para un proceso de limpieza para todo proceso de 

limpieza se deben tener presentes cuatro factores básicos que nos permitirán 

obtener mejores resultados, concentración, temperatura, tiempo y acción 

mecánica. 

i. Concentración. - La concentración del detergente es importante, debe 

ser la recomendada por el fabricante, si es más concentrado el costo será 

mayor y si es menos concentrado no se tendrá el efecto de limpieza 

adecuado. 

ii. Temperatura. - Los detergentes actúan mejor en una temperatura de 40-

60ºC. A estas temperaturas menores se disminuye el poder limpiante y a 

temperaturas mayores, provocarían la coagulación de determinadas 

sustancias, mayor adherencia de los residuos en las paredes de las 

superficies que se deseen limpiar por la solución detergente. 

iii. Tiempo. - Lo detergentes actúan mejor mientras están en mayor contacto 

con la superficie o suciedad a limpiar. 

iv. Acción mecánica. - Es el acto de frotar (restregar), que es importante 

para que el detergente ingrese y disuelva la suciedad en su totalidad. 

 

Estos cuatro factores son importantes, pero si alguno de ellos no es posible, 

entonces se tendrá que incrementar la acción de algún otro factor para que el 

proceso de limpieza sea el adecuado. 

Ej. Se tiene que lavar un piso con manchas, pero no puedo aplicar agua caliente, 

entonces, tendré que incrementar la concentración del detergente, dejar más 

tiempo para que actúe el detergente o aplicar mayor acción mecánica. 
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E. Programa de Limpieza y desinfección. 

 

El programa de limpieza y desinfección especifica las distintas labores de limpieza 

y desinfección que se debe realizar en el Concesionario El Molle Verde SAC, este 

programa debe de considerar las áreas y equipos, artículos de limpieza, frecuencias 

y responsables de la limpieza y desinfección. 

Las frecuencias y los responsables de la limpieza y desinfección deberán de 

consignarse en el Programa de Limpieza y Desinfección de cada comedor. 

Para elaborar un programa de Limpieza y desinfección se debe plantear las siguientes 

preguntas: 

¿Qué? ¿Cuándo? ¿Quién? ¿Con que? y ¿Cómo? 

¿QUE?  Se refiere a las superficies, equipos y utensilios a limpiar. 

¿CUÁNDO? La frecuencia se encuentra establecida en las Tablas Técnicas de 

Limpieza y Desinfección, pero cada operación establecerá su 

frecuencia de acuerdo a sus necesidades. 

¿QUIEN? Se designará a uno o más operarios como responsables de la tarea, 

esta persona debe estar entrenada previamente. 

¿CON QUE? Que artículos de limpieza, detergentes y desinfectantes se necesitan 

para realizar el proceso de limpieza, así como los elementos de 

seguridad. En las Tablas de Dosificación de limpieza y Desinfección 

se detallan las cantidades y forma de preparar las soluciones de 

limpieza y desinfección.  

 

F. Tablas de Limpieza y desinfección. 

 

1) Tablas de dosificación de productos de limpieza y desinfección. 
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Son tablas que detallan los productos de limpieza y desinfección aprobados por la 

empresa concesionario Cactus. así como las aplicaciones, dosificaciones, forma de 

preparación. 

2) Técnicas de aplicación de productos químicos. 

Instructivo en donde se describe las diferentes formas de aplicar los productos químicos 

para limpieza y desinfección de superficies, equipos y utensilios. 

3) Guías de Limpieza y desinfección de superficies, equipos y utensilios. 

Son instructivos en donde se describe las diferentes etapas para un proceso de limpieza 

y desinfección. Se relata en forma sencilla las familias de áreas, equipos y utensilios a 

limpiar y desinfectar, así como los productos, artículos y técnicas de limpieza y 

desinfección. 

Todas las áreas, equipos y utensilios involucrados en el proceso de elaboración de 

alimentos deben estar incluidas en las Tablas de técnicas de Limpieza y Desinfección. 

4) Guías de recuperación de superficies, equipos y utensilios. 

Son documentos en los que se describen las diferentes etapas para un proceso de 

recuperación de superficies, equipos y utensilios. 

El término recuperar, refiere en aplicar una técnica de limpieza para eliminar las 

suciedades incrustadas en las superficies, equipos y utensilios con la finalidad de 

recuperar su estado inicial. En estas guías, también se indican en forma sencilla las 

familias de áreas, equipos y utensilios a recuperar, así como los productos, artículos y 

técnicas de recuperación. 

 

G. Disposiciones complementarias. 

 

1) Todos los productos empleados por la empresa concesionario El Molle Verde SAC 

deben ser aprobados por la Administración de contrato. Los diferentes productos, así 

como sus concentraciones se encuentran referidos en la Tablas de dosificación de 

productos de limpieza y desinfección. 
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2) Todos los productos de limpieza deben estar rotulados y contenidos en recipientes 

destinados para tal fin. Estos envases son de uso exclusivo por nada se debe emplear 

para alimentos. 

3) Todos los implementos de limpieza y desinfección deben conservarse limpios y 

almacenados en lugares específicos. 

4) Se debe de realizar una inspección de Higiene.  

5) Las frecuencias establecidas y los responsables de la limpieza y sanitización deberán 

de consignarse en el programa de Limpieza de cada comedor. 

6) El supervisor de calidad asignado debe supervisar estas actividades registrando su 

cumplimiento en los formatos de 5 S de cada área.  

 

H. REGISTRO 

 

 Código CA-FO-07: Check List Inspección Higiénico Sanitaria. 

 Cronograma de Limpieza de cocina caliente 

 Cronograma de Limpieza de limpieza de preelaborados 

 Cronograma de Limpieza de vajilla 

 Cronograma de Limpieza de Comedor 1 (Central) 

 Cronograma de Limpieza de Almacén de Secos 

 Cronograma de Limpieza de Almacén de Perecibles 

 Cronograma de Limpieza de Almacén de Menajería 

 

I.  ANEXOS 

 

No contiene anexos. 
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8. PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE 

SANEAMIENTO (SSOP) 

 

8.1. SEGURIDAD DEL AGUA 

 

1. OBJETIVO 

Asegurar que el agua utilizada en las diferentes actividades dentro de las áreas de 

producción, no comprometa la seguridad del producto, en lo que respecta, al arrastre 

de contaminantes microbiológicos, ni agentes físicos químicos. 

En tal sentido el agua debe contar con características que cumplan con los criterios 

establecidos por la entidad local “Reglamento de la Calidad del Agua para Consumo 

Humano, DIGESA .2005”.  

 

2. ALCANCE 

El presente procedimiento aplica al agua utilizada en las diferentes labores de 

limpieza y desinfección de las superficies de contacto y no contacto, el agua utilizada 

en la producción.  

 

3. DEFINICIONES 

Agua Potable. - Agua que cumple con los parámetros microbiológicos y 

fisicoquímicos de la normativa Legal vigente y que es apta para el consumo humano.  

 Cloración: Adición de cloro al agua.  

 Cloro residual libre: Cantidad de cloro que queda en el agua después de un 

periodo de contacto específico. 

 Napa Freática: La napa freática viene a ser el acuífero más cercano a la superficie 

del suelo. Cuando un acuífero deja de explotarse, la napa se eleva, más aún si en 

la superficie se riega por inundación, como sucede en cultivos como el de arroz, 
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que requiere mantener una lámina de agua de hasta 10 centímetros durante 

prácticamente todo su período vegetativo.  

 Dosis de cloro: cantidad de cloro a adicionar. 

 Demanda de cloro: cantidad requerida para reaccionar con la materia orgánica y 

minimizar o eliminar la carga bacteriana que pueda estar contenida en el 

suministro de agua. 

 Cloro disponible: cantidad de cloro equivalente al yodo liberado en una reacción 

de oxido reducción, no debe confundirse con el cloro residual, ya que este no 

refleja su capacidad desinfectante. 

 Cloro residual: cantidad de cloro que queda en el agua después de reaccionar con 

cualquier materia orgánica presente en ésta, siendo el cloro que actuará como 

desinfectante. 

 

4. REFERENCIA 

                   Ley General del agua 

 

5. RESPONSABILIDADES 

 Administrador 

  Jefe de Calidad 

 Supervisor de Calidad 

 

6. DESARROLLO 

 

                   VERIFICACION DEL CLORO LIBRE RESIDUAL 

Control de cloro residual en agua potable: 

1. Abrir el caño y dejar correr el agua por espacio de 1 minuto. 

2. Lavar 2 veces el recipiente de ensayo con el agua a examinar. 

3. Agregar agua a analizar hasta la señal del recipiente 5 ml. 
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4. Agregar 4 gotas del reactivo y agitar ligeramente. 

5. Colocar el recipiente de ensayo sobre la tarjeta de colores y realizar la 

lectura. La concentración de agua potable deberá ser mayor o igual a 0.5 

ppm. 

                     Frecuencia: 1 vez al día. 

 

 Acciones Correctivas 

 Cuando los valores de cloro residual en los puntos de agua no se 

encuentran dentro de las especificaciones serán reportados al área de 

Planta de tratamiento de agua, quien deberá de corregir la concentración. 

 

                   CONTROL FISICO QUIMICO: 

1. Se contrata un laboratorio para que se tome muestras del agua y analice su 

calidad fisicoquímica (anual). 

2. Los resultados son verificados para comprobar que cumplen con los 

parámetros de la normativa nacional para el agua de consumo humano. 

3. Los resultados serán archivados 

 

Acciones Correctivas 

 Cuando los valores del control físico químico en el agua no se encuentran 

dentro de las especificaciones serán reportados al cliente. 

 

CONTROL MICROBIOLOGICO: 

1. Se contrata un laboratorio para que se tomen muestras del agua y se analice 

su calidad microbiológica (anual). 

2. Los resultados son verificados para comprobar que cumple con los 

parámetros de la Normativa Nacional para el agua de consumo humano. 

3. Los resultados son archivados. 



 

  
Manual Procedimientos Operativos 

Estandarizados de Saneamiento 

(SSOP) 

Código: CA-MA-02 

Versión: 01 

Página 22 de 51 

Aprobación: 
20/01/2025 

 

 

 

Acciones Correctivas 

 Cuando los valores del control Microbiológico en el agua no se 

encuentran dentro de las especificaciones serán reportados al área de 

Planta de tratamiento de agua. 

 

7. REGISTRO 

 

Los resultados de los monitoreos y acciones correctivas serán registrados en el 

formato de control de agua potable (CA-FO-10) 

Todo registro será llenado y firmado por el responsable y V°B° diariamente por el 

supervisor de Calidad/jefe de calidad. 

 

8.2. CONDICIONES Y LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES QUE ENTRAN 

EN   CONTACTO CON EL ALIMENTO 

 

1. OBJETIVO 

 

Establecer y asegurar buenas condiciones de higiene y mantenimiento en todos 

los elementos que intervienen de manera directa o indirecta en el proceso de 

elaboración y expendio de alimentos (diseño, instalación, materiales, utensilios y 

guantes).  

 

2. ALCANCE 

 

El presente procedimiento se aplica a todos los elementos presentes en las áreas 

de proceso (instalaciones, equipos, materiales, utensilios, entre otros), 
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comprendiendo las etapas de recepción de materias primas, proceso y expendio 

del producto final. 

   

3. DEFINICIONES 

 

 Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbiológicos, físicos, químicos, 

organolépticos y sensoriales que debe reunir un alimento para ser considerado 

inocuo para el consumo humano. 

 Contaminación: Presencia de cualquier materia objetable en el producto. 

 Deberá: se usa para recomendar o aconsejar procedimientos o para identificar 

equipo recomendado. 

 Desinfección: Reducción, del número de microorganismos a un nivel que no 

dé lugar a la contaminación nociva del alimento. 

 Limpieza: Retiro de todo material visible al ojo humano 

 Microorganismos: son las levaduras, hongos, bacterias y virus e incluye, pero 

no están limitados a especies que tienen un significado para la salud pública. 

El término microorganismos no deseables incluye aquellos microorganismos 

que tienen un significado para la salud pública, que provoca la 

descomposición en los alimentos, e indica que los alimentos están 

contaminados con impurezas ó que en alguna forma puede ser causante de 

adulteración.  

 Saneamiento: Involucra limpieza y desinfección. 

 Superficie de contacto con el alimento: Toda superficie que entra en contacto 

directo con los alimentos, durante su elaboración y distribución como 

producto terminado. Incluye utensilios y las superficies de contacto de 

equipos. 
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4. REFERENCIA 

 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas – 

Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

 Resolución ministerial 157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para 

servicios de     alimentación colectiva. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales de 

higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 

 

5. RESPONSABILIDADES 

 Administrador 

 Jefe de calidad 

 Supervisor de Calidad 

 

6. DESARROLLO PROGRAMA Y PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y    

DESINFECCIÓN: 

 

1. Se cuenta con un “Manual de Instrucciones de Limpieza y Desinfección” 

donde están consideradas todas las superficies que entran en contacto con los 

alimentos.  

2. Se cuenta con un programa de validación de la efectividad de los 

procedimientos de limpieza y desinfección. 
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CONDICIONES DE DISEÑO Y MANTENIMIENTO DE SUPERFICIES 

DE CONTACTO: 

 

1. La selección apropiada de materiales y el diseño de las superficies de 

contacto con el alimento ayudan a prevenir la contaminación potencial del 

producto. Las características para la durabilidad y la función son 

importantes, para no comprometer la seguridad del producto. las superficies 

deben ser seguras, de acero inoxidable y de fácil limpieza y desinfección.  

2. Los equipos fijos deben ser removibles para facilitar su limpieza. En caso 

contrario, se establecen procedimientos específicos para lograr una 

apropiada limpieza de las zonas de difícil acceso.  

3. Requisitos Generales para las superficies de contacto con el alimento. 

 No-tóxico (ninguna lixiviación de productos químicos) 

 No-absorbente (madera, cartón, otros) 

 Anticorrosivo. 

 Inerte a los productos químicos de limpieza y desinfección. 

 Puede ser limpiado y desinfectado adecuadamente. 

 Superficies lisas (costuras, esquinas, bordes y otros). 

4. Criterios que no deben tener las superficies de contacto: 

 Superficies deterioradas. 

 Superficies de vidrio (no aplica para vajillas de mesa) 

 Superficies constituidas de metales (ferrosos, bronce, galvanizado). 

 Materiales que no son de grado alimentario. 

 Superficies con pintura. 

5. La ropa, particularmente los delantales y los guantes son considerados 

superficies externas en contacto con el producto. 
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a) El lavado frecuente de los guantes, delantales y de otra prenda que 

pueda entrar en contacto con el producto, directamente o 

indirectamente, es muy importante para asegurar un producto inocuo.  

b) Los guantes y delantales utilizados en las labores de limpieza están 

diseñados correctamente para el uso previsto y son de materiales 

duraderos. Por ejemplo, deben ser utilizados los guantes hechos de 

materiales impermeables (plástico o caucho).  Para el caso de los 

delantales estos son de material de PVC y siempre de color blanco. 

c) Los guantes utilizados para manipular alimentos deben ser 

descartables y se usan solo cuando se manipulen producto terminado. 

                        

 Frecuencia: Diario 

 

7. REGISTRO 

La limpieza y desinfección de equipo y áreas son registradas en los formatos 

de 5´S: 

 Cronograma de Limpieza de cocina caliente. 

 Cronograma de Limpieza de preelaborados. 

 Cronograma de Limpieza de vajilla. 

 

8.3. PREVENCIÓN DE LA CONTAMINACION CRUZADA 

 

1. OBJETIVO 

Prevenir contaminaciones por microorganismos patógenos relacionadas con los 

malos hábitos por parte del personal, equipos y materiales utilizados dentro de las 

instalaciones de la planta y alrededores, para conseguir la inocuidad del producto.  
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2. ALCANCE 

Aplica a todas las instalaciones que comprenden las áreas de producción y 

superficies de contacto con el producto. 

 

3. DEFINICIONES 

 Contaminación: es la presencia de cualquier material extraño en la superficie 

de contacto o en el alimento, dando lugar a un producto inadecuado para el 

consumo. 

 Contaminación cruzada: Proceso por el cual se trasladan agentes físicos, 

químicos o biológicos a través de un vector contaminante; de una zona sucia o 

contaminada a una zona limpia o hacia el alimento. 

 

4. REFERENCIAS 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 

Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

 Resolución ministerial 157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para 

servicios de alimentación colectiva. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales de 

higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 

 

5. RESPONSABILIDADES 

 

  Administrador: 

 Es el responsable de verificar que se cumplan las normas establecidas para 

evitar la contaminación cruzada. 
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Supervisor de Calidad 

 Es responsable del monitoreo diario en las diferentes áreas, dando 

cumplimiento en la ejecución de las normas de prevención de la 

contaminación cruzada. 

Jefe de calidad 

 Es el responsable de hacer cumplir las normas de prevención de la 

contaminación cruzada en forma permanente. 

 

6.    DESARROLLO 

 

A. HABITOS DE LOS EMPLEADOS PARA PREVENIR LAS   

CONTAMINACIONES CRUZADAS:  

 

Es necesario un alto grado de cumplimiento en la aplicación de las buenas 

prácticas de manufactura por parte del personal que manipula el producto, y 

así mantener los procedimientos con la finalidad de evitar la contaminación 

cruzada, esto incluye: 

 El personal deberá cumplir lo establecido en el manual BPM, referente a la 

“HIGIENE PERSONAL”, en donde se establecen los procedimientos que el 

personal debe cumplir para que no genere condiciones de contaminación 

cruzada. 

 No comer, beber, masticar chicle y/o fumar en la sala de proceso. 

 Usar el uniforme completo (mandil, delantal, protector bucal, toca, guantes y 

botas) mientras se manipula el producto en la sala de proceso. 

 Lavarse y desinfectarse las manos antes de ingresar a la sala de proceso. 

 No usar maquillaje, anillos, aretes y joyas en general. 

 Uniformes exclusivos para el área de producción, el cual consta de: toca, 

mandil, delantales, guantes, protector bucal y botas. 
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 No se usarán los uniformes fuera del área de producción. 

 Uso de uniformes de color claro. 

 Personal con enfermedades infecto- contagiosas o heridas abiertas no 

manipulará el producto. 

 Si alguna persona sufre una cortadura, fractura o desmayo durante el proceso 

deberá informar al Administrador (a), para enviar al paciente al centro de 

salud más cercano. 

 Uñas cortas, limpias y sin esmalte. 

 Capacitación permanente al personal sobre prácticas de higiene, SSOP. 

 Contar con servicios higiénicos para damas y caballeros, por separado. 

 Uso de jabón líquido con propiedades bactericidas y toallas desechables o 

secador de aire caliente. 

 Todo el personal se deberá bañar diariamente como mínimo una vez al día 

antes del inicio de producción. 

 Contar con letreros informativos sobre el método e importancia del lavado 

de manos. 

 En ningún caso está permitido trabajar cerca o sobre el piso. 

 Los desechos deben ser eliminados oportunamente; por ningún motivo el 

personal que realiza labores de limpieza y evacua desechos debe manipular 

producto en proceso o terminado (Ver manual BPM “Control de desechos”). 

 El personal después de utilizar los servicios higiénicos, se debe higienizar las 

manos en los maniluvios de las áreas de proceso, además de haberlo hecho 

en los servicios higiénicos.  

 Se cuenta con un check list de verificación de higiene personal, que se realiza 

diariamente antes del inicio de cada turno. 

 El personal auxiliar de limpieza deberá usar un uniforme exclusivo con la 

finalidad de diferenciarlo dentro de las áreas de proceso y expendio.  

 

 



 

  
Manual Procedimientos Operativos 

Estandarizados de Saneamiento 

(SSOP) 

Código: CA-MA-02 

Versión: 01 

Página 30 de 51 

Aprobación: 
20/01/2025 

 

 

 

B. CONTAMINACIÓN CRUZADA POR EL DISEÑO DE LAS 

INSTALACIONES: 

 

 Las instalaciones están conformadas por áreas específicas y exclusivas, 

claramente separadas para el proceso. 

 Las áreas de lavado de equipos, materiales, entre otros, se encuentran 

separadas y aisladas de las áreas de producción. 

 Las zonas en donde se ubican los depósitos para desechos, no generan 

riesgos de contaminación al producto ni a las superficies de contacto. 

 La infraestructura del establecimiento previene el ingreso de vectores 

contaminantes.  

 Para controlar la contaminación cruzada por condición de higiene de 

estructuras físicas, se cuenta con instructivos de limpieza y desinfección. 

 Las paredes y techos de las diferentes áreas deberán ser limpiadas 

profundamente como mínimo 1 vez por semana, ya que las paredes son 

limpiadas todos los días durante la limpieza nocturna. 

 Los pisos deberán ser fáciles de limpiar, no deberán presentar grietas y de 

ser así se aplicará cloro en las zonas donde se empoza el agua. 

 La iluminación debe ser la adecuada para un óptimo funcionamiento del 

proceso productivo y para realizar una correcta limpieza y desinfección. 

 Todas las canaletas de las áreas de producción están protegidas con rejillas 

y fácilmente removibles para su limpieza, esta limpieza se realiza 

diariamente. 

 

C. CONTAMINACIÓN CRUZADA POR TRÁNSITO DEL PERSONAL: 

 

 Todo el personal deberá ingresar a las áreas de producción con el uniforme 

completo y limpio.  
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 El personal deberá transitar por zonas debidamente señalizadas y así dirigirse 

respectivamente a sus áreas de trabajo. 

 El personal no deberá abandonar su área de trabajo salvo excepciones y 

previa autorización del Administrador (a). 

 Se prohíbe el ingreso de personas ajenas al área de trabajo, salvo previa 

autorización del supervisor (a). Al momento de ingresar a un área restringida 

(salas de proceso, cámaras de almacenamiento y producto terminado) deberá 

cumplir con los procedimientos de higiene personal, limpieza y desinfección 

de botas. 

 Todo personal que ingrese a la sala de proceso deberá desinfectarse las botas 

y guantes con agua clorada a 200 ppm y 50 ppm respectivamente. 

 Todo personal que usa el comedor y/o los servicios higiénicos deberá lavarse 

y desinfectarse las manos y botas antes y después y cuantas veces sea 

necesario. 

 Toda persona natural que presten servicios dentro y fuera de las instalaciones 

se sujetarán a las normas de prevención de contaminación cruzada, del mismo 

modo visitas de personas ajenas a la empresa. 

 

D. CONTAMINACIÓN CRUZADA POR EQUIPOS Y MATERIALES 

 

Todo equipo y/o material a utilizar directa o indirectamente en la elaboración de 

alimentos, del producto deberá estar limpio y desinfectado. 

                  Frecuencia: Diario 

 

7.  REGISTROS 

 

 CA-FO-07: Check List Inspección Higiénico Sanitaria 

 CA-FO-08: Verificación de Higiene personal 
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La información se registra en los formatos de 5´S: 

 Cronograma de Limpieza de cocina caliente 

 Cronograma de Limpieza de preelaborados 

 Cronograma de Limpieza de vajilla 

 

8. ANEXO 

 El presente procedimiento no genera anexo. 

 

8.4.  MANTENIMIENTO DE LAS INSTALACIONES SANITARIAS 

 

1. OBJETIVO 

Establecer y asegurar las condiciones higiénicas de todas las instalaciones 

sanitarias, elementos que intervienen en el proceso de higienizado de manos 

y de los servicios higiénicos.  La aplicación de estas actividades de limpieza 

y desinfección permiten minimizar la contaminación de los productos 

causada por microorganismos patógenos. 

 

2. ALCANCE 

El presente procedimiento se aplica a todas las instalaciones sanitarias         

(lavado y desinfección de manos, SSHH) con los que cuenta el 

establecimiento donde se elaboran alimentos. 

 

3. DEFINICIONES 

 Contaminación: es la presencia de cualquier material extraño en la 

superficie de contacto o en el alimento, dando lugar a un producto 

inadecuado para el consumo. 
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 Contaminación cruzada: Proceso por el cual se trasladan agentes físicos, 

químicos o biológicos a través de un vector contaminante; de una zona 

sucia o contaminada a una zona limpia o hacia el alimento. 

 

4. REFERENCIAS 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 

Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

 Norma sanitaria para el funcionamiento de restaurantes y servicios afines, 

resolución ministerial nº 363-2018/MINSA. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales de 

higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 

 

5. RESPONSABILIDADES 

 

 Administrador: 

Es el responsable de la verificación y que se cumpla con los 

requerimientos indispensables de operatividad de los servicios higiénicos 

y de desinfección. 

 

 Jefe de Calidad/Supervisor de Calidad: 

Es el responsable de monitorear y registrar el cumplimiento del 

mantenimiento de los servicios higiénicos y módulos de desinfección, así 

también el sanitizado y dosificación de cloro a utilizar. 
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6. DESARROLLO 

 

A. CONDICIÓN DE LAS INSTALACIONES LAVAMANOS 

 En la sala de proceso, se cuenta con sistema de higiene de manos que 

previene la contaminación de las manos. 

 La disponibilidad y el mantenimiento de los maniluvios es parte esencial 

del programa de higiene de manos, para prevenir la propagación de los 

microorganismos patógenos a lo largo de todas las áreas de proceso. 

 La limpieza de las estaciones lavamanos en las áreas de elaboración debe 

ser verificada, así como el correcto funcionamiento, y los suministros 

necesarios: agua, jabón, desinfectante, papel toalla, y tacho de basura. 

 El establecimiento cuenta con disponibilidad suficiente de maniluvios en 

las áreas de manipulación de alimentos. 

 En las estaciones de higiene de manos se cuenta con avisos, que brindan 

ayuda para que el personal cumpla con los procedimientos establecidos 

para la higiene de manos.  

 

B. CONDICIÓN DE LAS INSTALACIONES PEDILUVIOS 

 Al ingreso de las áreas de producción, se deberá contar con un ambiente 

para el lavado de botas, esta operación se realizará utilizando detergente 

y escobillas para restregar las mismas. 

 Antes del ingreso al establecimiento el personal deberá desinfectar las 

botas en los pediluvios que contienen solución clorada a 200 ppm.   

 La verificación de la limpieza y concentración del desinfectante clorado 

deberá realizarse diariamente antes del ingreso del personal a la planta y 

las veces que sea necesario. 
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 La disponibilidad y el mantenimiento de los pediluvios es parte esencial 

del programa, para prevenir la propagación de los microorganismos 

patógenos a lo largo de todas las áreas de proceso. 

 

C. CONDICIÓN Y MANTENIMIENTO DE LOS SERVICIOS 

HIGIENICOS: 

 Los servicios higiénicos no tienen conexión directa con las áreas de 

producción. Estos se encuentran ubicados y separados en la parte exterior 

del establecimiento, y no significan riesgos de contaminación, ya que son 

permanentemente higienizadas y se mantienen las puertas cerradas.  

 Los Servicios Higiénicos cuentan con estaciones de higiene de manos, 

con todas las facilidades para controlar el riesgo de arrastre de 

contaminantes. Estas estaciones cuentan con jabón desinfectante, 

disponibilidad de papel toalla y tachos de basura con tapa. 

 Los servicios higiénicos deben estar siempre operativos, y deben ser 

limpiados frecuentemente para evitar la contaminación.  

 Se cuenta con instructivos de Limpieza y desinfección. 

              

                    Frecuencia: Diario 

7. REGISTRO 

CA-FO-07: Check List Inspección Higiénico Sanitaria 

CA-FO-21: Control de Limpieza y desinfección de SSHH y alrededores. 

 

8. ANEXO 

 No genera anexo. 
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8.5.  PROTECCION DE SUSTANCIAS ADULTERANTES 

 

1. OBJETIVO 

Asegurar que el producto y las superficies de contacto con alimentos, se 

encuentren libres de los diferentes contaminantes microbiológicos, químicos y 

físicos, tales como combustibles, pesticidas, productos químicos de limpieza y 

desinfección, entre otros. 

 

2. ALCANCE 

Se aplica en todas las áreas del proceso y superficies que entren en contacto 

con el producto. 

 

3. DEFINICIONES 

 Productos Químicos (insumos): Son productos químicos de limpieza y 

desinfección que deberán ser manipulados y utilizados con cuidado y de 

acuerdo con las instrucciones del fabricante. Ejemplo: Detergentes y 

desinfectantes. 

 Dosificación: Relación entre los elementos de una mezcla. La 

dosificación correcta se consigue cuando las proporciones de los 

elementos son las adecuadas.  

 Peligro: Agente biológico, químico o físico presente en el alimento, o 

bien la condición en que este se halla, que puede causar un efecto adverso 

para la salud.  

 Contaminación: La introducción o presencia de un contaminante, en los 

alimentos o en el medio ambiente alimentario. 

 Contaminante: Cualquier agente biológico o químico, materia extraña u 

otras sustancias no añadidas intencionalmente a los alimentos y que 

puedan comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos. 
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 Lubricantes: generalmente grasas, que mejoran el funcionamiento de 

equipos. 

 

4.  REFERENCIAS 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 

Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

 RM 157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para servicios de     

alimentación colectiva. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales de 

higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 

 

5. RESPONSABILIDADES 

 Administrador: 

 Es el responsable de verificar que no se de la adulteración con agentes 

lubricantes o de limpieza. 

 Es responsable de evitar la adulteración con agentes lubricantes o de 

limpieza. 

 

6.  DESARROLLO 

 

A. Adulteración por productos químicos: 

 

1. En las áreas de producción no se debe almacenar ni mantener por ningún 

motivo los productos químicos. 

2. Los envases (dispensadores manuales y pulverizadores) que contienen 

soluciones de productos químicos que se utilizan durante la limpieza y 
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desinfección de las diferentes superficies, se deben encontrar claramente 

etiquetados y almacenados en lugares estratégicos en donde no generen 

riesgo de contaminación.   

3. Las unidades de transporte del producto no deben ser utilizados para el 

transporte de productos que puedan afectar la seguridad e integridad de 

los alimentos, tales como, combustibles, lubricantes, repuestos 

mecánicos, animales, transporte público, productos químicos, entre 

otros.  

4. Las actividades de control de plagas en las instalaciones se realizan de 

acuerdo a una metodología que previene riesgos de contaminación 

después de realizar la aplicación de productos químicos para dicho 

control.   Esta actividad la realiza una empresa externa. Además, solo se 

usa productos químicos aprobados por la DIGESA.   

5. Estos productos químicos solo deben aplicarse como se indica en las 

especificaciones del envase. 

6. Para evitar la adulteración por sustancias químicas, la dosificación 

correcta de detergentes y desinfectantes es responsabilidad del 

supervisor (a), además de ser aplicadas de tal forma que no contamine al 

producto.  

7. El personal que manipula y utiliza estos productos químicos deberá estar 

capacitado, entrenado y autorizado por el supervisor (a).  

8. El área de almacén se encuentra separada del proceso de producción y su 

acceso es restringido. El responsable de almacén y/o encargado deberá 

controlar y monitorear la salida de los productos químicos que se dan 

durante el transcurso del día y sólo serán despachados con la autorización 

del supervisor (a). 

9. El supervisor será el encargado de monitorear los productos químicos y 

las cantidades utilizadas. El encargado del almacén será responsable del 

abastecimiento. 
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B. Adulterantes por condiciones de higiene: 

1. El control de adulterantes es considerado en las etapas del proceso, 

antes, durante y después de la producción.  

2. El producto es procesados en buenas condiciones higiénicas, lo que 

previene la presencia de algunos agentes que pueden ser 

considerados adulterantes. Como, por ejemplo, durante el trasvase 

de alimentos sobre superficies que no tienen apropiada limpieza. 

 

      Frecuencia: Diario 

 

7.  REGISTRO 

Código CA-FO-07: Check List Inspección Higiénico Sanitaria 

 

8. ANEXO 

El presente procedimiento no genera anexo. 

 

8.6. ADECUADO ALMACENADO Y ROTULADO DE COMPUESTOS Y/O 

PRODUCTOS QUIMICOS 

 

1. OBJETIVO 

 Establecer actividades y parámetros para el etiquetado, almacenamiento y 

uso de los productos químicos en planta para prevenir riesgos en la salud y 

el medio ambiente. 

 Definir los productos químicos de limpieza a utilizarse y su adecuado 

manejo. 
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2. ALCANCE  

El presente procedimiento abarca la totalidad de productos químicos e 

implementos que pueden ser utilizados para la limpieza y desinfección de áreas, 

equipos y materiales; incluye también los productos químicos recomendados en 

el control de plagas. 

 

3. DEFINICIONES 

 Productos Químicos. - Cualquier químico que represente un riesgo (peligro 

físico o de salud) para los trabajadores si son expuestos a concentraciones 

peligrosas en el lugar de trabajo. 

 Hoja de Seguridad (MSDS). - Documento que proporciona información 

relacionada con materiales y químicos peligrosos 

 

4. REFERENCIAS 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 

Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

 RM157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para servicios de      

alimentación colectiva. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales de 

higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 

 

5. RESPONSABILIDADES 

 

 El Encargado de almacén, es el responsable de rotular, mantener, identificar 

y proveer adecuadamente todos los productos químicos. 
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 El Administrador (a), es responsable de verificar la rotulación, 

mantenimiento, almacenamiento y adecuada distribución de los productos 

tóxicos. Autoriza la salida de los productos químicos para la limpieza y 

desinfección de las instalaciones. 

 El Administrador (a), es responsable de autorizar la salida de cualquier 

lubricante requerido para el mantenimiento de equipos. 

 

6. DESARROLLO 

 

1) Verificar que los productos químicos estén autorizados por DIGESA, los 

mismos que deben de contar con las hojas MSDS en un lugar visible de fácil 

acceso.  

2) Todos los productos químicos deben estar debidamente rotulados con 

etiquetas adhesivas. 

3) Almacenar los productos químicos en estantes debidamente clasificados 

(ácidos, neutros, alcalinos) y en un lugar aislado de la zona de 

procesamiento (en almacén de materiales de productos químicos).  

4) Almacenar los productos químicos sobre una bandeja de tal forma que evite 

contaminación al medio ambiente por derrames.  

5) Preparar las diluciones de los productos químicos de acuerdo a la tabla de 

dosificaciones emitido por el proveedor. 

6) Si el caso requiere trasvasar una porción del producto químico a un envase 

del mismo, tener encuentra el uso de equipo de protección personal y rotular 

el envase del químico trasvasado.     

7) No está permitido el uso de envases de alimentos para el trasvasado de 

productos químicos. Usar baldes de uso exclusivo para limpieza o envases 

vacíos del mismo químico debidamente rotulados (colocar etiquetas). 

8) Así mismo los recipientes y/o baldes, pulverizadores o rociadores que se 

emplean en los procesos de limpieza y desinfección deberán estar 
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etiquetados y las hojas de seguridad (MSDS) deberán estar en las áreas 

donde se emplean los químicos. 

9) Los productos químicos que ingresan a la operación y no han sido aprobados 

por DIGESA, deberán ser rechazados. 

10) Informar al supervisor (a), cualquier incidente ocurrido durante el 

manejo de los productos químicos. 

 

   Frecuencia: En cada recepción de productos químicos. 

                          Durante la producción diaria. 

 

7. REGISTRO 

  Código CA-FO-07: Check List Inspección Higiénico Sanitaria 

 

8. ANEXO 

El presente procedimiento no genera anexo. 

 

 

8.7. CONTROL DE SALUD DE LOS EMPLEADOS 

 

1. OBJETIVO 

Controlar que los empleados se encuentren libres de enfermedades infecto 

contagiosas y/o condiciones de salud y así asegurarnos que no generen riesgos de 

contaminación y brindar un producto inocuo a nuestros clientes. 

 

2.  ALCANCE 

Aplica a todo el personal manipulador de alimentos de Concesionario El Molle 

Verde SAC. 
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3.  DEFINICIONES 

 

 Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente el 

alimento envasado o no envasado, equipo y utensilio utilizado para 

alimentos, o superficie que entren en contacto directo con alimentos y que 

se espera, por tanto, cumpla con los requisitos de higiene de los alimentos.  

 

4.  REFERENCIAS 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 

Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

 RM 157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para servicios de     

alimentación colectiva. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales de 

higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 

 

5. RESPONSABILIDADES 

o Administrador: 

Es el responsable de tomar las medidas preventivas para hacer que el 

personal cumpla con los requisitos de salud. 

o Supervisor: 

Es el responsable de verificar que todo el personal cuente con carné 

sanitario vigente. 

o Asistente de calidad: 

Es el responsable de informar sobre las condiciones de salud del personal. 

o Jefe de calidad: 

Es el encargado de la capacitación del personal sobre las normas de 

higiene y salud de la empresa. 
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6.  DESARROLLO: 

A. CARNE SANITARIO 

1. Una de las actividades de control para enfermedades infecto contagiosas 

es el obtener su carne sanitaria, emitida por la Municipalidad. Esta 

actividad es realizada bajo responsabilidad y costo del interesado 

(manipulador). 

2. Los carnés sanitarios en lo posible, contaran con la evidencia de los 

análisis realizados para obtener dicho documento. Los análisis que se 

realizan, deberán estar dirigidos a controlar enfermedades 

infectocontagiosas. 

3. Tiene carácter obligatorio, para el personal ingresante que debe manipular 

alimentos, presentar carne sanitaria al supervisor, antes del inicio de sus 

labores. La copia del carné deberá permanecer en el file del trabajador, así 

como las renovaciones del mismo.  

4. El Administrador realizará el seguimiento de la vigencia del carné 

sanitario, el cual tiene una frecuencia de actualización cada seis meses. 

5. El Administrador (a), informará al manipulador sobre la vigencia de su 

carné sanitario y le comunicaran la fecha de caducidad con 15 días de 

anticipación para la renovación del mismo. 

 

B. EVALUACIÓN MÉDICA  

1.  CONCESIONARIA EL MOLLE VERDE SAC, realizará evaluaciones 

médicas pre ocupacional y anual con los análisis correspondientes, para 

asegurar que el personal no presente enfermedad infecto contagiosa. Estas 

labores se realizan bajo un cronograma anual, establecido y controlado por 

la Gerencia.  
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2. Para tal efecto la administración realizará las coordinaciones con una 

institución médica para efectuar los siguientes análisis: 

 Hepatitis A. 

 Staphyloccocus aureus (Naso faringeo) 

 Examen parasitológico. 

 Salmonelosis. 

 

C. CONTROL DE OCURRENCIAS DE SALUD: 

1. El Empleado que sufra de algún accidente que involucre el corte de la piel, 

deberá informar inmediatamente al Administrador (a), quien le dará los 

primeros auxilios (desinfectado y curado). Dependiendo de la gravedad de 

la cortadura, se evaluará la necesidad de separar al trabajador del área de 

trabajo, reubicándolo en otra área que no involucre contacto directo con el 

producto.  

2. El personal deberá informar a su jefe inmediato, cualquier malestar 

estomacal, afección a la garganta o lesiones sépticas (heridas). 

3. Si el personal se encuentra enfermo por un resfrío, u otra enfermedad 

infectocontagiosa no debe trabajar en áreas que involucren al proceso, ni 

al producto. Quedando esta disposición bajo responsabilidad del 

supervisor (a). 

Frecuencia:  

 Carne Sanitario: Semestral 

 Exámenes Médicos: Anual 

 

7. REGISTROS 

 Carne Sanitario 
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 Exámenes Médicos 

 

8. ANEXO 

 El presente procedimiento no genera anexo 

 

8.8. CONTROL DE PLAGAS. 

 

1.  OBJETIVO 

Establecer actividades de prevención y seguimiento de las mismas, que 

controlen la presencia de plagas en las instalaciones de elaboración y 

expendio de alimentos, los cuales pueden causar el arrastre de vectores 

contaminantes a los alimentos y por consiguiente a los comensales. 

 

2. ALCANCE  

El alcance de las medidas de control destinadas a la exterminación o 

reducción de estos vectores, son de responsabilidad de una empresa externa 

y están destinadas a reducir la presencia de plagas; sin embargo, dentro de 

sus actuales responsabilidades, cuenta con acciones que previenen la posible 

presencia de plagas en las instalaciones de elaboración de alimentos, así como 

de hacer el seguimiento y control de la empresa externa contratada para el 

exterminio.  

Estas actividades de prevención están dirigidas al mantenimiento de las 

medidas de exclusión, al control integral de la presencia de atrayentes de 

plagas, y a la verificación de posibles refugios de plagas. 
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3. DEFINICIONES: 

 Insecticida: Sustancia toxica que elimina insectos. Tiene diferentes 

componentes (materia activa e inertes). 

 Ingrediente Activo: Sustancia química que, incluida en el producto, es 

la causante directa de la eliminación de los insectos. Esta puede ser 

piretride sintético, órgano fosforado, carbonato, etc. 

 Desratización: Proceso mediante el cual se eliminan o erradican 

roedores de un área ocupado por el hombre. 

 Rodenticida: Sustancia tóxica específicamente empleada para eliminar 

roedores en forma aguda o crónica. 

 Plaga: grupo de organismos vivos de naturaleza animal, como insectos, 

ratas, etc. que pueden producir daños directos e indirectos. 

 Control: actividad que puede utilizarse para prevenir, atenuar o eliminar 

cualquier peligro que pueda infestar el alimento. 

 Plaguicida o pesticida: sustancia de naturaleza química o biológica con 

la capacidad de matar insectos, ácaros, agentes patógenos, roedores u 

otros organismos nocivos a un alimento. 

 Fumigación: tratamiento químico que permite eliminar insectos. 

 Fumigantes: todo producto que ejerce función plaguicida. 

 

4. REFERENCIAS 

 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y 

Bebidas Decreto Supremo N° 007-98 S.A. 

  RM157-2021/MINSA Norma Técnica Sanitaria para servicios de     

alimentación colectiva. 

 Código de Buenas Prácticas de Manufactura de la Food and Drug 

Administration (FDA). 

 Código Internacional de prácticas recomendado - Principios Generales 

de higiene de los Alimentos – Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969. 
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5.  RESPONSABILIDADES 

Administrador: 

 Es el responsable de verificar el cumplimiento de los procedimientos del 

control de plagas en la planta y alrededores. 

 Control de Calidad. 

 Es el responsable de ejecutar el monitoreo del control de plagas con 

frecuencia diaria. 

 Es responsable de monitorear y comunicar a la administración sobre la 

detección de plagas en las áreas de procesamiento y alrededores. 

 

6.  DESARROLLO: 

A. MEDIDAS DE EXCLUSIÓN: 

 Las áreas de Producción, cuentan con estructuras físicas que 

previenen el ingreso de plagas del medio exterior. 

 Las vías de ingreso y ventanas, los cuales colindan con el exterior, 

cuentan con cortinas para evitar el ingreso de vectores 

contaminantes. 

 Existe instrucción constante al personal manipulador y en general, 

para que mantengan las cortinas cerradas y de ninguna manera sean 

abiertas por tiempos prolongados.  

 

B. MEDIDAS DE CONTROL DE ATRAYENTES: 

    DESECHOS: 

 Una de las fuentes potenciales de atracción de plagas, es el 

descontrol en el manejo de los desechos. 

 Se cuenta con una caseta para el almacenamiento de desechos 

distantes a las áreas de producción. Para que estos ambientes no se 
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conviertan en atrayentes de plagas, se cuenta con programas y 

procedimientos de limpieza. 

 Para controlar esta situación se cuenta con un programa y 

procedimientos para el “manejo de desechos”, en donde se 

describen las diferentes actividades que se realizan, obteniendo un 

apropiado control de los desechos que se generan durante la 

producción. 

 

C. MEDIDAS DE CONTROL POR EXTERMINACIÓN: 

   En coordinación con la empresa externa de servicio de control de 

plagas y el cliente, se cuenta con un programa semestral según las 

necesidades y resultados de las evaluaciones que realiza la empresa 

externa. 

 Estas actividades de control de plagas, están comprendidas para la 

exterminación de insectos (fumigación), roedores (desratización) y 

carga microbiana en el ambiente (desinfección). 

 La empresa externa cuenta con personal experto en el manejo de los 

productos químicos, los cuales son acreditados con certificados de 

capacitación. 

 La empresa externa cuenta con procedimientos y métodos 

específicos para el control de cada tipo de plaga. 

 La empresa externa debe documentar claramente todas las 

actividades, equipos, uso de productos químicos, que realizan 

durante cada control, y son revisados por el Administrador (a). 

 La empresa externa debe presentar un informe sobre la efectividad 

de sus actividades. 
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ACTIVIDADES DE CONTROL: 

Insectos y microbios ambientales 

 La empresa externa realiza las coordinaciones con el administrador 

para elaborar un plan de trabajo para aplicar productos químicos. 

 El administrador coordina con los responsables de cada área para que 

brinden las facilidades en la aplicación de los controles de plagas. 

 Los responsables realizan el retiro o en su defecto la protección de los 

equipos que tengan contacto con el producto. En ningún caso debe 

haber presencia de producto terminado.  

 El personal de la empresa externa, debe asegurarse de la hermeticidad 

del ambiente a fumigar. Es necesario que las instalaciones se 

encuentren limpias previos a la fumigación. 

 El manejo de los productos químicos es responsabilidad de la empresa 

externa, sin embargo, el Administrador (a), debe corroborar que los 

productos a utilizar concuerdan con lo declarado por la empresa 

externa. 

 Luego de la aplicación de los productos químicos, los ambientes 

quedan sellados por el tiempo que el experto indique. Para controlar 

estos tiempos, las puertas de las áreas fumigadas deben quedar 

señaladas con la etiqueta de la empresa externa en donde se manifiesta 

las fechas de aplicación, y el tiempo que debe estar sellado el 

ambiente, además, del nombre del experto. 

 Efectuado el control, el Administrador (a) debe realizar controles o 

seguimientos mensuales de verificación de la efectividad de los 

trabajos realizados. 

 De constatarse reinfestaciones por deficiencias en los controles el 

Administrador (a), debe requerir en forma inmediata una nueva 

aplicación. 
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 Luego de cada control la empresa externa de exterminio remite un 

reporte o informe de servicio, el cual será firmado por el 

Administrador dando su conformidad. 

 

Roedores: 

 La empresa externa evalúa y planifica la ubicación y el número de 

estaciones que colocará para controlar la presencia de roedores. 

 Para tal efecto la empresa externa elabora un plano de distribución 

en donde las estaciones de control se encuentran identificadas para 

su fácil seguimiento.  

 En ningún caso se ubicarán cebos químicos en los interiores de las 

instalaciones o superficies de contacto con el producto.  Si en caso 

fuese necesario, solo se podrán utilizar trampas mecánicas sin 

cebos químicos, en los interiores de las instalaciones. 

 La empresa externa realiza el seguimiento del control de plagas, 

evaluando la efectividad de la metodología utilizada, de acuerdo a 

su plan de trabajo. 

 Los controles para verificar la actividad de la empresa externa, se 

realizarán mensualmente y estarán a cargo del supervisor (a), quien 

constatará la condición de las estaciones de control de roedores.  

 

                                 Frecuencia: Mensual 

 

7.  REGISTROS 

 CA-FO-22: Control de Plagas. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ANEXO 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

1.  TÉCNICAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION  

 

1.1 Técnicas De Limpieza y Desinfección 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

  

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

2. CRONOGRAMA DE INSPECCIÓN SANITARIA EN ALMACENES 

 



 

 

 

3. CRONOGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

4. CROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS  

 

 

 

 

 

 

 



 

 

5. ESPECIFICACIONES TÉCNICAS 

 

5.1. Especificaciones Técnicas En La Recepción De Alimentos 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

5.2.  Especificaciones técnicas en el almacenamiento de alimentos 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

5.3.  Especificaciones técnicas en la elaboración de alimentos 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

6. PROCEDIMIENTOS 

 

 

6.1. Calidad 

A. Verificación 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

B. Control Microbiológico De Superficies De Contacto Con Alimentos 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

C. Producto No Conforme 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

D. Trazabilidad 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

6.2. Logística 

A. selección, evaluación y verificación de proveedores  



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

B. Recepción de materias primas e insumos  

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

C. Almacenamiento y manipulación de materias primas e insumos.  

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

6.3. Operaciones 

A. Buenas prácticas de higiene en la elaboración de alimentos  

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

B. Control de temperatura 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

C. Control de proceso de desinfección de materias primas 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

D. Control de proceso de cocción de productos 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

E. Servicio  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

F. Servicio de comida transportada 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

G. Evaluación organoléptica del producto final 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

H. Toma de muestra de referencia  

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

6.4.Recursos Humanos 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. FORMATOS 

 



 

 

 

 

A. Control de evaluaciones medicas



 

 

 

B. Tabla de verificación de higiene del personal 



 

 

C. Control de carnet de sanidad 

 

 

 

 

 

 

 

D. Verificación de equipos de medición  

 

 



 

 

 

 

E. Lista de proveedores aprobados 

 

 



 

 

 

F. Recepción de materia prima e insumos  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

G. Control de preparación de soluciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

H. Control de desinfección de materia prima 

 

 

 

 

I.  Control de cloro residual en agua potable 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

J. Control de temperatura de equipos de refrigeración y congelación  

 

 

 



 

 

 

 

 

K. Control de temperatura de cocción  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

L. Control de temperatura en línea de servicio 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

M. Control de tiempo, temperatura de cambros y condiciones higiénicas del 

vehículo   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

N. Control de muestra de referencia de las preparaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

O. Producto no conforme 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

P. Evaluación sensorial  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Q. Check list de limpieza y desinfección 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

R. Control de vajilla y menajeria 



 

 

S. Lista de asistencia de apertura y cierre de auditoria interna 
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