
UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA LA MOLINA 

CICLO OPTATIVO DE PROFESIONALIZACIÓN EN  

GESTIÓN DE CALIDAD TOTAL Y PRODUCTIVIDAD 

 

 

 

 

 

 
 

“DIAGNOSTICO Y ELABORACIÓN DE LA DOCUMENTACIÓN DEL 

SISTEMA NTP-ISO 22000:2006 PARA EL RESTAURANTE 

NUESTROS MARES S.A.C” 
 

 

Presentado por: 

 

Chávez Arzapalo, Jhon Jhonel 

Silva Gálvez, Jorge Luis 

 

Trabajo de Titulación para Optar el Título Profesional de: 

 
INGENIERO PESQUERO 

 

 
 

 

 

 

 

Lima – Perú 

 2016 



ÍNDICE GENERAL 

 

RESUMEN ....................................................................................................................................... 1 

I. INTRODUCCIÓN ..................................................................................................................... 2 

II. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN .................................................................................. 4 

2.1    Objetivo principal ........................................................................................................... 4 

2.2 Objetivos específicos ......................................................................................................... 4 

III. REVISIÓN DE LITERATURA ................................................................................................ 5 

3.1 conceptos sobre calidad ..................................................................................................... 5 

3.1.1 Reseña Historia De La Calidad Total ................................................................................. 5 

3.1.2 Calidad ............................................................................................................................... 7 

3.1.3 Inspección de la Calidad .................................................................................................... 8 

3.1.4 Control Estadístico de la Calidad ....................................................................................... 8 

3.1.5 Aseguramiento de la Calidad ............................................................................................. 8 

3.1.6 Gestión de la Calidad Total ................................................................................................ 9 

3.2 Plan HACCP de acuerdo al CODEX ALIMENTARIUS ................................................... 9 

3.2.1 Los Siete Principios del HACCP ..................................................................................... 12 

3.3 NORMA ISO 22 000 ....................................................................................................... 16 

3.3.1 Relación de la norma ISO 22000 con el HACCP. ............................................................ 18 

3.3.2 Aplicación de la Norma ISO 22000 ................................................................................. 18 

3.3.3 Beneficios de la Norma ISO 22000 .................................................................................. 19 

3.4 Norma sanitaria para el funcionamiento de   Restaurantes y servicios afines R.M N° 363 – 

2005/MINSA ................................................................................................................... 20 

3.5 Preparación de alimentos en restaurantes y servicios afines ............................................. 21 

3.5.1 Restaurante ...................................................................................................................... 21 

3.5.2 Servicios Afines (Catering, Cafetería Y Buffet) ............................................................... 21 

3.6 HIGIENE DE LOS ALIMENTOS ................................................................................... 21 

3.6.1 Higiene en la Industria de Restaurantes ........................................................................... 21 

3.6.2 Salud y Aseo Personal...................................................................................................... 23 

IV. METODOLOGÍA.................................................................................................................... 25 

4.0 LUGAR DE EJECUCIÓN ............................................................................................... 25 

4.1 MATERIALES ................................................................................................................ 25 

4.1.1 Documentos ..................................................................................................................... 25 

4.1.2 Materiales de Apoyo ........................................................................................................ 26 

4.2 METODOLOGÍA ............................................................................................................ 27 

4.2.1 Entrevista con la Gerencia ............................................................................................... 28 



4.2.2 Presentación del Sistema de Gestión de la Inocuidad a la Gerencia ................................. 28 

4.2.3 Aplicación de cuestionarios, Recolección de la Información y Diagnóstico .................... 28 

4.2.4 Elaboración de la documentación en base a la NTP ISO 22000:2006 .............................. 30 

4.2.5 Elaboración del Plan HACCP .......................................................................................... 30 

4.2.6 Identificación y Agrupación de platos de comida en línea de platos calientes y línea de 

platos fríos ....................................................................................................................... 34 

4.2.7 Capacitación documentaria y capacitación en el plan de aseguramiento de la calidad ..... 34 

V. RESULTADOS Y DISCUSIÓN ............................................................................................. 35 

5.0 ENTREVISTA CON LA GERENCIA Y PRESENTACIÓN DEL SISTEMA DE 

GESTIÓN DE LA INOCUIDAD A LA GERENCIA ...................................................... 35 

5.1 APLICACIÓN DE CUESTIONARIOS, RECOLECCIÓN DE LA INFORMACIÓN Y 

DIAGNÓSTICO DE LA ORGANIZACIÓN ................................................................... 35 

5.1.1 Cuestionario de Verificación de Higiene en Planta adaptado a restaurantes .................... 36 

5.1.2 Lista de verificación de la norma NTP/ISO 22000:2006.................................................. 47 

5.2 IDENTIFICACIÓN DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA ...................... 50 

5.3 ELABORACIÓN DE LA DOCUMENTACIÓN BASADA EN LA NTP/ISO 22000:2006

 51 

5.4 Elaboración del Plan HACCP de acuerdo a la metodología de la NTP/ISO 22000:2006 . 52 

5.5 Capacitación documentaria y capacitación en el plan de Aseguramiento de la Calidad ... 82 

VI. CONCLUSIONES ................................................................................................................... 83 

VII. RECOMENDACIONES ......................................................................................................... 85 

VIII. BILIOGRAFÍA ................................................................................................................... 86 

IX. ANEXOS ................................................................................................................................. 90 

 

  



 

ÍNDICE DE CUADROS 
 

CUADRO 1: COMPARACIÓN ENTRE LOS ESTADOS UNIDOS Y JAPÓN EN LA APLICACIÓN DE LA 

CALIDAD TOTAL ...................................................................................................................... 6 

CUADRO 2: ACONTECIMIENTOS EN LA HISTORIA DEL HACCP .................................................. 11 

CUADRO 3: CALIFICACIÓN DE ACUERDO AL PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO PARA EL 

CUESTIONARIO DE HIGIENE EN PLANTA Y EL CHECKLIST NTP/ISO 22000:2006 ..................... 29 

CUADRO 4: ESCALA DE PUNTUACIÓN PARA EL CUESTIONARIO DE VERIFICACIÓN DE HIGIENE 

EN PLANTA .............................................................................................................................. 30 

CUADRO 5: CRITERIOS PARA LA IDENTIFICACIÓN DEL EFECTO DEL PELIGRO (GRAVEDAD DEL 

PELIGRO) ................................................................................................................................. 32 

CUADRO 6: CALIFICACIONES POR PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL PELIGRO........................... 32 

CUADRO 7: CRITERIOS PARA LA DETERMINACIÓN DE UN PELIGRO SIGNIFICATIVO ......................... 33 

CUADRO 8: RESULTADOS DE LA APLICACIÓN DE LA LISTA DE VERIFICACIÓN DE LOS REQUISITOS DE 

HIGIENE EN PLANTA ................................................................................................................ 37 

CUADRO 9: CUADRO RESUMEN DE LA EVALUACIÓN CON EL CHECKLIST DE LA NTP/ISO 

22000:2006.............................................................................................................................. 48 

CUADRO 10: CRITERIOS PARA LA IDENTIFICACIÓN DEL EFECTO DEL PELIGRO (GRAVEDAD DEL 

PELIGRO) ................................................................................................................................. 54 

CUADRO 11 : CALIFICACIONES POR PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL PELIGRO ........................ 54 

CUADRO 12: CRITERIOS PARA LA DETERMINACIÓN DE UN PELIGRO SIGNIFICATIVO ....................... 54 

CUADRO 13: PUNTAJE PARA EL PRIMER CRITERIO: EFECTO SOBRE LA INOCUIDAD ......................... 55 

CUADRO 14: DEFINICIÓN DE LOS NIVELES DE PUNTAJE PARA EL PRIMER CRITERIO ........................ 55 

CUADRO 15: PUNTAJE PARA EL SEGUNDO CRITERIO: VIABILIDAD PARA EL SEGUIMIENTO ............. 55 

CUADRO 16: DEFINICIÓN DE LOS NIVELES DE PUNTAJE PARA EL SEGUNDO CRITERIO ..................... 56 

CUADRO 17: PUNTAJE PARA EL TERCER CRITERIO: POSICIÓN DON RESPECTO A OTRAS MEDIDAS DE 

CONTROL ................................................................................................................................. 56 

CUADRO 18: DEFINICIÓN DE LOS NIVELES DE PUNTAJE PARA EL TERCER CRITERIO ........................ 56 

CUADRO 19:  PUNTAJE PARA EL CUARTO CRITERIO: PROBABILIDAD DE FALLA .............................. 57 

CUADRO 20: DEFINICIÓN DE LOS NIVELES DE PUNTAJE PARA EL CUARTO CRITERIO ....................... 57 

CUADRO 21: PUNTAJE PARA EL QUINTO CRITERIO: GRAVEDAD DE LAS CONSECUENCIAS SI FALLA 57 

CUADRO 22: DEFINICIÓN DE LOS NIVELES DE PUNTAJE PARA EL QUINTO CRITERIO ........................ 57 

CUADRO 23: PUNTAJE PARA EL SEXTO CRITERIO: ESPECIFICIDAD DE LA MEDIDA DE CONTROL PARA 

EL PELIGRO IDENTIFICADO....................................................................................................... 58 

CUADRO 24: DEFINICIÓN DE LOS NIVELES DE PUNTAJE PARA EL SEXTO CRITERIO .......................... 58 

CUADRO 25: PUNTAJE PARA EL SÉPTIMO CRITERIO: EFECTOS SINÉRGICOS ..................................... 58 

CUADRO 26: DEFINICIÓN DE LOS NIVELES DE PUNTAJE PARA EL SÉPTIMO CRITERIO ...................... 58 

CUADRO 27: DETERMINACIÓN DE LOS PCC Y PPROP DE ACUERDO A LA METODOLOGÍA DE LA 

NTP/ISO 22000:2006 .............................................................................................................. 60 

CUADRO 28: SISTEMA DE VIGILANCIA PARA LOS PCC IDENTIFICADOS ........................................... 73 

CUADRO 29: SISTEMA DE VIGILANCIA PARA LOS PPROP IDENTIFICADOS ....................................... 76 
 

 

 

 

 



 

ÍNDICE DE FIGURAS 

FIGURA 1: FLUJOGRAMA DE LA SECUENCIA PARA LA ELABORACIÓN DE UNA METODOLOGÍA PARA 

LA IMPLEMENTACIÓN DE LA NTP/ISO 22000:2006 ................................................................. 27 

FIGURA 2: FLUJOGRAMA DE LA SECUENCIA EN LA ELABORACIÓN DE COMIDA DE ACUERDO A LOS 

PLATOS FRÍOS Y PLATOS CALIENTES ........................................................................................ 34 

FIGURA 3: GRÁFICA DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS DE LA LISTA DE VERIFICACIÓN DE LOS 

REQUISITOS DE HIGIENE EN PLANTA ....................................................................................... 37 

FIGURA 4: CALIFICACIÓN OBTENIDA PARA INSTALACIONES ........................................................... 38 

FIGURA 5: CALIFICACIÓN OBTENIDA PARA TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO ............................ 40 

FIGURA 6: CALIFICACIÓN OBTENIDA PARA EQUIPOS ....................................................................... 42 

FIGURA 7: CALIFICACIÓN OBTENIDA PARA PERSONAL .................................................................... 43 

FIGURA 8: CALIFICACIÓN OBTENIDA PARA SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS ....................... 45 

FIGURA 9: CALIFICACIÓN OBTENIDA PARA REGISTROS ................................................................... 46 

FIGURA 10: PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE LOS DIFERENTES ASPECTOS EVALUADOS ............. 49 

 

file:///I:/Tesis/Tesis%20Final%20(correcciones%20john).docx%23_Toc449548021
file:///I:/Tesis/Tesis%20Final%20(correcciones%20john).docx%23_Toc449548021
file:///I:/Tesis/Tesis%20Final%20(correcciones%20john).docx%23_Toc449548023
file:///I:/Tesis/Tesis%20Final%20(correcciones%20john).docx%23_Toc449548023


 

ÍNDICE DE ANEXOS 

Anexo 1: Formato del cuestionario de Higiene en Planta (FAO, 1995) adaptado a 

restaurantes por Gonzáles (1997)……………………………………………………….....91 

Anexo 2: Registro del cuestionario de Higiene en Planta (FAO, 1995) adaptado a 

restaurantes por Gonzáles (1997)………………………………………………………...103 

Anexo 3: Cuadro resumen del cuestionario de Higiene en Planta…………………….....115 

Anexo 4: Formato del checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006…………………..…128 

Anexo 5: Registro del checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006……………….…….140 

Anexo 6: Cuadro resultado del checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006……………152 

Anexo 7: Manual de Inocuidad…………………………………………………………..165 

Anexo 8: Manual de Pre Requisitos ……………………………………………………..280 

Anexo 9: Plan HACCP de acuerdo a la metodología de la NTP-ISO 22000:2006……....370 

 

 

 

 

 

 

  



1 
 

RESUMEN 

El presente trabajo consiste en el diagnóstico de la situación actual del restaurante Nuestros 

Mares S.A.C con el fin de poder determinar una línea base con la cual se pueda elaborar la 

documentación que le pueda servir a los dueños de restaurantes para una futura 

implementación y certificación de la norma NTP-ISO 22000:2006. Se procedió a realizar la 

verificación de requisitos de higiene utilizando el cuestionario de verificación de Higiene en 

Planta (FAO, 1995) adaptado a restaurantes (Gonzáles, 1997) y la lista de verificación de la 

norma NTP-ISO 22000:2006. Luego de haber realizado el diagnóstico se procedió a elaborar 

la documentación necesaria teniendo en cuenta todos los requisitos exigidos por la norma. 

El plan HACCP se realizó siguiendo la metodología establecida por la norma NTP-ISO 

22000:2006 y no la del Codex alimentarius que generalmente se usa. Esta nueva 

metodología hace énfasis en la utilización de los siete criterios para la determinación de los 

PCC y PPRop. 

 

Palabras clave: NTP, ISO 22000:2006, inocuidad, restaurantes, HACCP, pescados, 

mariscos, gastronomía, PCC, PPRop, higiene. 

 

SUMMARY 

 

The present work consists in the diagnose of the current situation of the restaurant Nuestros 

Mares S.A.C in order to determine the base line with which one can develop the 

documentation that can be useful for owners of restaurants for a future implementation and 

a NTP-ISO 22000:200 certification. We proceed to verify the hygiene requirements using 

the Plant Hygiene checklist (FAO, 1995) adapted to restaurants (Gonzáles, 1997) and the 

NTP-ISO 22000:2006 checklist. Having done the diagnose we proceed to develop the 

necessary documentation taking into account all the requirements demanded by the NTP-

ISO standard. The HACCP plan was developed according to the methodology established in 

the NTP-ISO 22000:2006 standard and not using the Codex alimentarius methodology 

which is the most common used. This new methodology emphasizes the use of seven criteria 

for CCP (critical control point) and PRPs (Operational Prerequisite Programmes) 

identification. 

Keywords: NTP, ISO 22000:2006, food safety, restaurants, HACCP, fish, seafood, 

gastronomy, CCP, PRPs, hygiene. 
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I. INTRODUCCIÓN 

La fama de la gastronomía peruana ha venido creciendo a grandes pasos en los últimos años 

y de acuerdo a la Cámara de Comercio de Lima el 43% de los turistas que llegan al país lo 

hacen por interés en nuestra gastronomía (Diario Gestión, 2013). Sin embargo, cuando el 

crecimiento se da a pasos largos y no se tiene un debido control en éste surgen problemas y 

uno de ellos es que tan solo 800 de los 220 mil restaurantes de Lima tienen certificación de 

Restaurantes Saludables emitidos por DIGESA (Diario Gestión, 2013). Por otro lado, del 

total de establecimientos que se inauguran en un mes, casi un 50% cierra antes de los tres 

meses pues estos establecimientos no tienen noción de lo que es ofrecer un servicio de 

alimentación con responsabilidad (Diario Gestión, 2013). 

 

 

Los riesgos en la inocuidad alimentaria siempre están presentes, sin embargo, cuando se 

trabaja con productos hidrobiológicos, los riesgos aumentan considerablemente ya que la 

frescura de esta clase de recursos tiende a degradarse con más facilidad y rapidez que en 

otros alimentos, es por esto que es necesario tener bastante cuidado con los servicios que 

ofrecen alimentos utilizando los recursos hidrobiológicos. 

 

 

Esta es una de las razones por las que restaurantes reconocidos optan por tener un certificado 

de inocuidad que se puede lograr a través de la implementación de un plan HACCP o una 

norma de inocuidad como la NTP/ISO 22000:2006 la cual provee una metodología distinta 

a la del CODEX ALIMENTARIUS para la elaboración del plan HACCP (FAO, 2014). 

 

 

Debido a la complejidad de estos sistemas de inocuidad y la posible problemática en su 

elaboración se ve la necesidad de elaborar una metodología para la implementación de un 

sistema de gestión de la inocuidad como la NTP/ISO 22000:2006 para que pueda servir de 
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guía y de esta manera facilitar su desarrollo por parte de aquellos dueños de restaurantes de 

comida marina que deseen implementar un sistema de inocuidad.



4 
 

II. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN 

2.1    OBJETIVO PRINCIPAL 

Diagnosticar y elaborar la documentación del Sistema NTP-ISO 22000:2006. 

 

2.2         OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 Elaborar un manual de inocuidad para el restaurante “Mares Nuestros” S.A.C basado 

en la NTP-ISO 22000:2006. 

 Elaborar un manual de Programa Prerequisitos para el restaurante Mares Nuestros 

S.A.C basado NTP-ISO 22000:2006. 

 Elaborar un plan HACCP para el restaurante Mares Nuestros S.A.C basado en al 

NTP-ISO 22000:2006. 
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III. REVISIÓN DE LITERATURA 

3.1 CONCEPTOS SOBRE CALIDAD 

3.1.1 Reseña Historia De La Calidad Total 

En la antigüedad el término calidad estaba asociado exclusivamente con una actividad de 

medida e inspección, es decir una vez que se había realizado el producto, éste se comprobaba 

y se media para asegurarse que estaba bien hecho (Alcalde, 2009). 

 

 

En épocas remotas, las relaciones entre el cliente y el proveedor eran bastante sencillas, 

usualmente de uno a uno. La calidad del producto de un carpintero, agricultor o herrero 

radicaba en el control absoluto sobre él mismo y la retroinformación referente a la calidad o 

falta de calidad de sus productos era inmediata y directa (Romero-Simpson, 1994). 

 

 

El enfoque moderno de calidad comienza con el desarrollo del control estadístico de la 

calidad. La fecha oficial del inicio de la Calidad Total es el 16 de mayo de 1924, día en que 

Walter A. Shewhart, eminente científico contratado por la Bell Telephone Laboratories, 

Western Electric, envía a su jefe un memorando de una página en el que incluye el dibujo 

de lo que puede haber sido la primera gráfica de control. El memorando sugería una forma 

de usar las estadísticas para mejorar la calidad en los teléfonos. La compañía de teléfonos 

estaba creciendo significativamente y las personas exigían teléfonos confiables ya que los 

problemas técnicos eran serios. Luego de unos años, la Western Electric publica un manual 

referente a métodos de control de calidad que se convierte en una "biblia industrial". Deming 

entabla amistad con Walter Shewhart alrededor de 1938. A partir de ese año decide dedicarse 

a la Calidad Total. Así pues, el trabajo del Dr. Shewhart sobre el control estadístico de los 

procesos, y el refinamiento del Dr. W. Edwards Deming, inician el movimiento de la Calidad 

Total tal como se conoce actualmente (Romero-Simpson, 1994). 
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Es durante la posguerra (1950) que el Dr. Deming viaja a Japón a instancias del gobierno 

norteamericano, para ayudar en la reconstrucción de Japón. Una de las grandes ironías 

históricas es que el propio gobierno norteamericano enviara a Japón a uno de sus expertos a 

enseñar técnicas orientadas a la mejora de la calidad mientras que Estados Unidos se 

orientaba más a la producción en masa, descuidando la calidad. No se imaginaba el gobierno 

norteamericano que treinta años más tarde Japón, que entonces se encontraba en ruinas, les 

llevaría la delantera en la calidad de sus productos y en el emplazamiento de los mismos 

mercados globales (Romero-Simpson, 1994). 

 

 

En el Japón el Dr. Deming logra la atención y apoyo de los miembros de la J.U.S.E. (Unión 

Japonesa de Científicos e Ingenieros) y con una generosidad y dedicación extraordinarias, 

más allá del llamado del deber, les enseña el control estadístico de los procesos y el ciclo 

Shewhart (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) que es toda una metodología de trabajo. Lo 

que ocurre a partir de los años 50 en los Estados Unidos y en Japón se presenta en el Cuadro 

1a grandes rasgos y en forma comparativa (Lam, E y Morán, G. 1998). 

 

 

Cuadro 1: Comparación entre los Estados Unidos y Japón en la aplicación de la 

Calidad Total 

Década Estados Unidos Japón 

50s Relaciones Humanas Calidad Total 

60s Control de Procesos Calidad Total 

70s Adm. por objetivos Calidad Total 

80s Calidad Total Calidad Total 

90s - Calidad Total 

FUENTE: Lam, E. y Morán, G. (1998) 

 

Los datos anteriores dejan ver una ventaja comparativa de Japón respecto a los Estados 

Unidos en la aplicación de la Calidad Total de aproximadamente treinta años. Dado que la 

Calidad Total toma tiempo y exige una visión a largo plazo, es comprensible que, dada la 

orientación pragmática y a corto plazo de los empresarios norteamericanos, haya 

desconcierto y frustración cuando la Calidad Total no rinde frutos inmediatos esperados 

(Romero-Simpson, 1994). 
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3.1.2 Calidad 

Existen varias definiciones para el concepto de calidad si es que se la quiere ver desde 

diferentes puntos de vista, tanto como para el que produce como para el cliente, es por esto 

que es necesario observar cual es el significado etimológico de Calidad.  

 

 

La palabra Calidad proviene del término griego kalos, que indica “lo bueno”, “lo apto”, sin 

embargo también tiene una raíz latina qualitatem que indica “cualidad” o “propiedad” (Nava, 

2005). A partir de esto Calidad es un término de naturaleza subjetiva pues es una apreciación 

de cada persona a partir de lo que percibe de un servicio u objeto (Nava, 2005). 

 

 

Calidad no tiene un significado específico a menos que esté relacionado con una función 

específica y/u objeto. La calidad es un atributo perceptual, condicional y algo subjetivo 

(Tricker, 2009). 

 

 

La NTP ISO 9000:2007 define calidad como el grado en el que un conjunto de características 

inherentes cumple con los requisitos (INDECOPI, 2010). 

 

 

La American National Standards lnstitute (ANSI) y la American Society for Quality (ASQ) 

definen calidad como la totalidad de rasgos y características de un producto o servicio que 

tienen que ver con su capacidad de satisfacer las necesidades dadas (Evans y Lindsay, 2010). 

Según Juran y De Feo (2010), calidad significa adecuado para el propósito. 

 

 

La calidad de un producto o servicio puede definirse como la aptitud de ese producto o 

servicio para satisfacer o exceder su uso intencionado como el requerido por el cliente 

(Mitra, 2008). 
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3.1.3 Inspección de la Calidad 

La inspección de la calidad surge a principios del siglo XX, cuando Frederik Winston Taylor, 

precursor de la administración científica, definió una clara división de funciones y 

separación entre planificación y la ejecución de la empresa; en consecuencia, una 

diferenciación entre las personas que ejecutan tareas y las que controlan. Así la inspección 

surgió de la necesidad de producir componentes intercambiables por tanto las piezas 

deberían cumplir con requisitos mínimos e introdujo tolerancias que las piezas deberían 

cumplir para garantizar su montaje y por ende era necesario su inspección final  (Nava, 

2005). 

 

3.1.4 Control Estadístico de la Calidad 

En 1931 W.A Shewhart publicó el libro Economia de control de calidad en los productos 

fabricados en donde detalló los resultados de las investigaciones para la gestión de la calidad 

a través del análisis de los datos obtenidos del proceso de fabricación del producto.  Uno de 

sus principales legados es reconocer que en toda producción se pueden dar variaciones en el 

proceso por eso no se puede producir dos partes con las mismas especificaciones. Por ende 

es necesario estudiar esta variación a través del uso de la probabilidad y estadística (Nava, 

2005). 

 

3.1.5 Aseguramiento de la Calidad 

Aunque el control estadístico siguió siendo una forma de prevenir defectos, a partir de la 

década de 1950 aparecieron nuevos elementos que dieron un giro al control de la calidad. 

 

 

Las empresas empiezan a desarrollar sistemas de aseguramiento de calidad, que consisten 

en documentar toda acción con procedimientos e instrucciones técnicas. La ISO afirma que 

el aseguramiento de la calidad está formado por el conjunto de acciones planificadas y 

sistematizadas que son necesarias para proporcionar la confianza que un producto o servicio 

va a satisfacer los requisitos sobre la calidad (Nava, 2005). 
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3.1.6 Gestión de la Calidad Total 

Durante la década de 1980 y principios de la de 1990 la literatura relacionada con lo que se 

llama calidad total o TQM (Total Quality Managment) aumentó significativamente. Este 

nuevo enfoque de la calidad tiene una visión más amplia, más global y orientada a los 

aspectos humanos de los trabajadores de una organización orientados hacia la mejora de los 

procesos de dirección de las organizaciones (Nava, 2005).  

 

 

La calidad total es una conjunción de ideas que forman un sistema de gestión a través del 

cual las organizaciones satisfacen las expectativas de los usuarios, empleados, accionistas y 

toda la sociedad en general, por lo tanto el adjetivo total se refiere al alcance de este enfoque 

el cual se involucra en todos los ámbitos de la organización (Nava, 2005). 

 

 

Cuando se decide implantar un sistema de gestión de la calidad en una organización existe 

la posibilidad de hacerlo siguiendo un determinado modelo. En la actualidad existen 

diferentes modelos, muchos de los cuales son certificables por entidades oficiales; entre ellos 

se encuentran las normas internacionales NO 9001 para sistemas de gestión de la calidad en 

empresas de todo tipo (Alcalde, 2009). 

 

3.2 Plan HACCP de acuerdo al CODEX ALIMENTARIUS  

El acrónimo HACCP es una palabra que alude a “inocuidad alimentaria”. Se desarrolló originalmente 

para asegurar la inocuidad microbiológica en los alimentos, el término HACCP ha sido ampliado 

para incluir peligros químicos y físicos en los alimentos. La reciente preocupación mundial sobre la 

inocuidad alimentaria por parte  de las autoridades de salud públicas alrededor del mundo, así 

también como la preocupación de los consumidores y estimulados por los reportes sobre los brotes 

de enfermedades transmitidas por alimentos han sido un aspecto fundamental en la introducción y  

divulgación  del sistema HACCP (Ioannis, 2009).  

 

 

El sistema HACCP para el control de la inocuidad alimentaria nació de dos acontecimientos 

importantes. El primero de ellos estuvo asociado a los novedosos aportes hechos por W.E Deming 

cuyas teorías sobre la gestión de la calidad se consideran decisivas por el giro que experimentó la 
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calidad de los productos japoneses en los años 50  (FAO, 1998). Deming y colaboradores 

desarrollaron la Gestión de la Calidad Total (TQM por sus siglas en inglés),  que consistían en la 

aplicación de una metodología aplicada a todo el sistema de fabricación para poder mejorar la calidad 

y al mismo tiempo bajar los costos (FAO, 1998). 

 

 

El segundo avance importante fue el desarrollo del concepto de APPCC como tal. Los pioneros en 

este campo fueron durante los años 60 la compañía Pillsbury, el Ejército de los Estados Unidos y la 

Administración Nacional de Aeronáutica y del Espacio (NASA). Estos últimos desarrollaron 

conjuntamente este concepto para producir alimentos inocuos para el programa espacial de los 

Estados Unidos. La NASA quería contar con un programa con “cero defectos” para garantizar la 

inocuidad de los alimentos que los astronautas consumirían en el espacio. Por lo tanto, la compañía 

Pillsbury introdujo y adoptó el HACCP como el sistema que podría ofrecer la mayor inocuidad, 

mientras que se reducía la dependencia de la inspección y de los análisis del producto final (FAO, 

1998).  

 

 

Dicho sistema ponía énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde el principio de la cadena 

de elaboración, recurriendo al control de los operarios y/o a técnicas de vigilancia continua de los 

puntos críticos de control. La compañía Pillsbury dio a conocer el concepto de HACCP en una 

conferencia para la protección de los alimentos, celebrada en 1971. En 1974 la Administración de 

Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (FDA - United States Food and Drug Administration) 

utilizó los principios del HACCP para promulgar las regulaciones relativas a las conservas de 

alimentos poco ácidos. A comienzos de los años 80, la metodología del APPCC fue adoptada por 

otras importantes compañías productoras de alimentos (FAO, 1998). 
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Cuadro 2: Acontecimientos en la historia del HACCP 

Año Acontecimiento 

1959 La compañía Pillsburry desarrolla el concepto para la NASA 

1971 
Se hace la primera mención al HACCP en una conferencia para la protección de alimentos en 

EE.UU. 

1972 La compañía Pillsburry inicia la aplicación del HACCP en sus productos alimenticios 

1973 
La compañía Pillsberry publica el primero texto sobre HACCP en "La inocuidad alimentaria a 

través del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control" 

1980 OMS/ICMSF* informan sobre el HACCP 

1983 La OMS Europa recomienda el HACCP 

1985 La Academia Nacional de Ciencias de Estados Unidos informan sobre el HACCP 

1988 
Se forma el Comité Asesor Nacional en Criterios Microbiológicos para Alimentos (NACMCF 

por sus siglas en inglés) 

1989 
El Comité Asesor Nacional de Especificaciones Microbiológicas para Alimentos aprueba el 

enfoque HACCP 

1990 Richmond Report defendió el uso del HACCP 

1991 Se elabora el borrador sobre HACCP por parte del CODEX 

1992 
La NACMCF define al sistema HACCP como un enfoque sistemático para ser usado en la 

industria alimentaria como un medio para asegurar la inocuidad alimentaria 

1993 
La Comisión Europea 93/43/ECC recomendó el uso de los 5 principios del HACCP en las 

directrices de 1993 del CODEX 

1995 Los 5 principios del HACCP son obligatorios en la UE 

1997 Se crear el documento "HACCP principios y aplicaciones" por parte del CODEX 

1998 FAO/OMS proveen la guían para la evaluación regulatoria del HACCP 

2003 FAO/OMS proveen la guía para el desarrollo del HACCP 

2004 
EC 852/2004 es el requisito de la UE para la adopción del HACCP en toda la industria 

alimentaria en Europa 

2006 
Se elaboran los requisitos legales para la aplicación del HACCP en la industria alimentaria en 

toda la UE 

2006+ Incremento del uso del HACCP en la legislación para la inocuidad alimentaria en el mundo 

*: ICMSF es la Comisión Internacional para la Especificación Microbiológica 

FUENTE: Ioannis, 2009. HACCP y ISO 22000 – Una comparación de los dos Sistemas 
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3.2.1 Los Siete Principios del HACCP 

La aplicación del HACCP es compatible con cualquier sistema de gestión de la calidad como 

la familia de las normas ISO 9000 y es un sistema opcional en los sistemas de gestión de la 

inocuidad de los alimentos (Anon, 2000). El sistema HACCP consta de siete principios. 

Estos principios constituyen el estándar del Codex el cual se ha convertido en una referencia 

de consulta internacional en cuanto a la inocuidad en la industria alimentaria. (Slatter, 2003). 

 

a. Principio 1: Realizar un análisis de peligros 

Identificar los peligros potenciales asociados a la producción de alimentos en todas las fases, 

desde la producción primaria, la elaboración, fabricación y distribución hasta el lugar de 

consumo. Evaluar la posibilidad de que surjan uno o más peligros e identificar las medidas 

para controlarlos (FAO, 1998). El análisis de peligros es la identificación de cualquier 

situación perjudicial ya sea de origen físico, químico o biológico en cualquiera de las etapas 

del procesamiento de alimentos (Ioannis, 2009). 

Al realizar un análisis de peligros, deberán incluirse, siempre que sea posible, los siguientes 

factores: 

- la probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales para 

la salud; 

- la evaluación cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros; 

- la supervivencia o proliferación de los microorganismos involucrados; la producción 

o persistencia de toxinas, sustancias químicas o agentes físicos en los alimentos; y 

- las condiciones que pueden originar lo anterior. 

Deberá analizarse qué medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en relación con 

cada peligro (Ioannis, 2009).  



13 
 

b. Principio 2: Determinar los Puntos Críticos de Control 

Determinar los puntos, procedimientos o fases del proceso que pueden controlarse con el fin 

de eliminar el o los peligros o, en su defecto, reducir al mínimo la posibilidad de que ocurran. 

El término “fase” se emplea aquí con el significado de cualquier etapa en el proceso de 

producción o fabricación de alimentos, incluidos la recepción y/o producción de materias 

primas, recolección, transporte, preparación de fórmulas, elaboración, almacenamiento, etc.. 

La determinación de un PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicación 

de un árbol de decisiones (FAO, 1998). 

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la 

inocuidad, y no existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase o en 

cualquier otra, el producto o el proceso deberá modificarse en esa fase, o en cualquier fase 

anterior o posterior, para incluir una medida de control (FAO, 1998). 

 

 

c. Principio 3: Establecimiento de Límites Críticos para cada PCC 

Para cada punto crítico de control, deberán especificarse y validarse, si es posible, límites 

críticos. En determinados casos, para una determinada fase, se elaborará más de un límite 

crítico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo, 

nivel de humedad, pH, Actividad del agua (aw) y cloro disponible, así como parámetros 

sensoriales como el aspecto y la textura (FAO, 1998). Puede haber dos tipos de límites 

críticos. Un límite crítico puede ser un límite superior en donde no se podrá exceder por 

encima de este nivel. Un límite crítico también puede ser un límite inferior en donde no se 

podrá registrar una medición inferior a este límite (USDA, 1999). Los límites críticos se 

establecen para la inocuidad del producto y no para la calidad de este (Ioannis, 2009). 

 

 

d. Principio 4: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC 

La vigilancia es la medición u observación programadas de un PCC en relación con sus  

límites críticos. Mediante los procedimientos de vigilancia deberá poderse detectar una 

pérdida de control en el PCC. Además, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta 

información a tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar el control del 

proceso para impedir que se infrinjan los límites críticos. Cuando sea posible, los procesos 
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deberán corregirse cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida 

de control en un PCC, y las correcciones deberán efectuarse antes de que ocurra una 

desviación. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberán ser evaluados por una 

persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar 

medidas correctivas, cuando proceda (FAO, 1998). 

 

 

e. Principio 5: Establecimiento de Medidas Correctivas 

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberán formularse 

medidas correctivas específicas para cada PCC del sistema de HACCP (FAO, 1998). 

 

 

Estas medidas deberán asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas 

adoptadas deberán incluir también un sistema adecuado de eliminación del producto 

afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminación de los productos 

deberán documentarse en los registros de HACCP (FAO, 1998). 

 

 

f. Principio 6: Establecimiento de procedimientos de comprobación para confirmar 

que el Plan HACCP funciona eficazmente. 

Deberán establecerse procedimientos de comprobación. Para determinar si el sistema de 

HACCP funciona correctamente, podrán utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de 

comprobación y verificación, en particular mediante muestreo aleatorio y análisis. La 

frecuencia de las comprobaciones deberá ser suficiente para confirmar que el sistema de 

HACCP está funcionando eficazmente (FAO, 1998). 

 

La comprobación deberá efectuarla una persona distinta de la encargada de la vigilancia y 

las medidas correctivas. En caso de que algunas de las actividades de comprobación no se 

puedan llevar a cabo en la empresa, podrán ser realizadas por expertos externos o terceros 

calificados en nombre de la misma (FAO, 1998). 
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Entre las actividades de comprobación pueden citarse, a título de ejemplo, las siguientes 

(FAO, 1998): 

- examen del sistema de HACCP y de sus registros; 

- examen de las desviaciones y los sistemas de eliminación del producto; 

- confirmación de que los PCC se mantienen bajo control. 

La verificación consiste generalmente de dos fases. Primero la verificación de que los límites 

críticos establecidos para cada PCC podrán prevenir, eliminar o reducir los peligros a un 

nivel aceptable. Segundo es la verificación general del Plan HACCP y su funcionamiento 

efectivo (McSwane et al., 2000). 

 

 

g. Principio 7: Establecer un sistema de documentación sobre todos los 

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicación. 

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental que se apliquen prácticas de registro 

eficaces y precisas. Deberán documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y los 

sistemas de documentación y registro deberán ajustarse a la naturaleza y magnitud de la 

operación en cuestión y ser suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se 

realizan y mantienen los controles de HACCP. La orientación sobre el sistema de HACCP 

elaborada por expertos (por ejemplo, guías de HACCP específicas para un sector) puede 

utilizarse como parte de la documentación, siempre y cuando dicha orientación se refiera 

específicamente a los procedimientos de elaboración de alimentos de la empresa interesada 

(FAO, 1998). 

 

 

Los ejemplos de documentación son: 

- El análisis de peligros; 

- La determinación de los PCC; 

- La determinación de los límites críticos. 
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Como ejemplos de registros se pueden mencionar: 

- Las actividades de vigilancia de los PCC; 

- Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes; 

- Los procedimientos de comprobación aplicados; 

- Las modificaciones al plan de HACCP. 

 

3.3 NORMA ISO 22 000 

La norma ISO 22000:2005 es una norma publicada el 1 de diciembre de 2005 el cual es un 

sistema de gestión en materia de seguridad aplicable a la cadena de abastecimiento de 

alimentos (Ed. Ideaspropias, 2006). 

 

 

Es una norma derivada de los sistemas de gestión relacionados con el HACCP e ISO 

9001:2000 conducentes a la certificación en sistema de gestión en seguridad alimentaria (Ed. 

Ideaspropias, 2006). 

 

La ISO 22000 armoniza los requisitos para gestionar de forma sistemática la inocuidad en 

cadenas de abastecimiento de alimentos, ofreciendo una solución única para las buenas 

prácticas de forma mundial. (Insúa, 2006). 

 

 

Por lo tanto, la norma ISO 22000:2005 tendrá tres partes claramente diferenciadas: 

 Requisitos para buenas prácticas de fabricación o programa de pre requisitos. 

 Requisitos para el HACCP de acuerdo a los principios del Codex Alimentarius. 

 Requisitos para un sistema de gestión. 
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Habiendo aclarado de que se trata la ISO 22000, los objetivos de esta norma son (Insúa, 

2006): 

 Implementar los principios del plan HACCP. 

 Armonizar voluntariamente la seguridad alimentaria. 

 Proveer de especificaciones que pueden ser verificables y validadas, proporcionando 

certificación. 

 Propiciar un alineamiento con otros sistemas de gestión para su fusión con ISO 9001 

e ISO 14001. 

 

 

La ISO 22000:2005 es el primero de una familia de normas que incluye los siguientes 

documentos (Ioannis, 2009): 

 ISO/TS 22003, Sistema de gestión de seguridad alimentaria – condición para las 

organizaciones de certificación e inspección del sistema de gestión de seguridad 

alimentaria, que define las normas aplicables para la auditoría y certificación de un 

sistema de gestión de seguridad alimentaria (FSMS) cumpliendo con los 

requerimientos en ISO 22000 (u otros conjuntos de requisitos FSMS especificados) 

y proporciona la información necesaria y confianza a los clientes sobre la forma de 

certificación que opta los proveedores. Publicado en el primer trimestre de 2006. 

 

 ISO/TS 22004, Sistema de gestión de seguridad alimentaria – relacionados con guías 

prácticas de ISO 22000:2005, proporciona orientación genérica que puede aplicarse 

en el uso de la norma ISO 22000. Publicado en noviembre de 2005. 

 ISO 22005, Monitoreo y trazabilidad en la cadena alimentaria – principios generales 

y guía para la preparación del sistema y el diseño, se está preparando en el momento 

de la publicación de este texto y se distribuirá inicialmente como un proyecto 

internacional estándar (Loannis, 2009). 
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3.3.1 Relación de la norma ISO 22000 con el HACCP. 

El diseño e implementación del sistema de gestión de seguridad alimentaria de una 

organización están influenciados por diversos factores, en los riesgos de seguridad del 

alimento en particular, los productos suministrados, los procesos empleados y el tamaño y 

estructura de la organización. Esta especificación técnica proporciona una guía sobre el uso 

de la norma ISO 22000, que se basa en los principios del HACCP según lo descrito por la 

Comisión del Codex Alimentarius y está diseñada para ser aplicado junto con las normas 

publicadas por esa organización (ISO 22000:2005b). La ISO 22000 combinara de forma 

dinámicamente los principios HACCP y los pasos de aplicación con PRPs, mediante el 

análisis de riesgos para determinar la estrategia a utilizar para asegurarse de controlar los 

riesgos mediante la combinación de los PRPs y el plan HACCP (Loannis, 2009).  

 

 

3.3.2 Aplicación de la Norma ISO 22000 

La ISO 22000:2005 se aplica a todas las organizaciones, sin importar su tamaño, que afectan 

a la cadena alimentaria. La norma fue redactada para atender las necesidades de los que no 

solo producen sino fabrican los alimentos, pero también virtualmente cada otra organización 

que participa en la cadena alimentaria. ISO 22000 está escrito con una estructura compatible 

con otras normas del sistema de gestión como la ISO 9001: 2000 (ISO 15161 aplicando 

como pauta) mientras combinando HACCP MS/Codex HACCP (Loannis, 2009). 

 

 

Organizaciones directas o indirectas, que pueden ser certificadas con la norma ISO 22000 

son los siguientes: 

 Agricultores 

 Cosechadoras 

 Productores  

 Productores de componentes de los alimentos  
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3.3.3 Beneficios de la Norma ISO 22000 

Adoptando la norma ISO 22000 proporciona a la empresa eficiencia  y competitiva en todo 

el mundo. Con el registro ISO 22000, las consiguientes ventajas son: 

 Incorporación de requisitos legales y reglamentarios relativos a la inocuidad de los 

alimentos incluyendo sistemas de HACCP. 

 Mejora de las comunicaciones interna y externa.  

 Documentación mejorada.  

 Mejor cumplimiento con normas de higiene. 

 Control de riesgos de seguridad alimentaria mejorada.  

 Optimización de recursos (internamente y a lo largo de la cadena alimentaria). 

 Base válida para la toma de decisiones.  

 Proporciona un marco para la certificación de terceros.  

 Puede aplicarse independientemente.  

 Acelera y simplifica los procesos, aumenta la eficiencia y reduce los costos sin 

comprometer los sistemas existentes de calidad y gestión. 

 Todas las medidas de control son sometidas a análisis de riesgos.  

 Mejor planificación – menos verificación post-proceso.  

 Gestión sistemática de PRPs. 

 Un enfoque sistemático y proactivo para la identificación de riesgos de seguridad 

alimentaria y el desarrollo e implementación de las medidas de control.  

 Mayor aceptación internacional de productos alimenticios. 

 Garantiza la seguridad de los productos alimenticios. 

 Una mayor protección de la salud.  

 Se aumentan la productividad del trabajo y la satisfacción de los empleados.  

 Los empleados toman conciencia sobre higiene y seguridad alimentaria.  

 Puede ser aplicado por todos los fabricantes y los participantes en el suministro de 

toda la cadena alimentaria.  

 El ambiente de trabajo mejora.  
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3.4 NORMA SANITARIA PARA EL FUNCIONAMIENTO DE   

RESTAURANTES Y SERVICIOS AFINES R.M N° 363 – 2005/MINSA 

La presente norma establece disposiciones para asegurar la calidad sanitaria e inocuidad de 

los alimentos y bebidas de consumo humano, buenas prácticas de manipulación, 

infraestructura mínima para asegurar la calidad de los alimentos y bebidas de consumo 

humano en los restaurantes y servicios afines. 

 

 

De esta forma, se pretende contribuir en la aplicación de la citada norma, principalmente por 

los Restaurantes organizados como MYPES, propiciando un encuentro practico de los 

mismos con las obligaciones y buenas prácticas de manipulación de alimentos, 

contribuyendo a la prestación de servicios de calidad que respondan a las necesidades de 

turistas nacionales y extranjeros. 

 

 

Es preciso indicar que la aplicación de buenas prácticas de manipulación de alimentos, 

generan no solo ventajas en materia de salud; sino también en la reducción de costos, pues 

evitará pérdidas de productos por descomposición o alteración producida por contaminantes 

diversos y, por otra parte, mejora el posicionamiento de los productos, mediante el 

reconocimiento de sus atributos positivos para su salud. 

 

 

Los objetivos de la norma son de: 

 Asegurar la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos en las diferentes etapas de 

la cadena alimentaría: adquisición, transporte, recepción, almacenamiento, 

preparación y comercialización. 

 Establecer los requisitos sanitarios operativos y las buenas prácticas de manipulación 

que deben cumplir los responsables y los manipuladores de alimentos que laboran. 

 Establecer las condiciones higiénicas sanitarias y de infraestructura mínimas que 

deben cumplir los restaurantes y servicios afines (MINSA, 2005). 
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3.5 PREPARACIÓN DE ALIMENTOS EN RESTAURANTES Y SERVICIOS 

AFINES 

3.5.1 Restaurante 

Establecimiento que expende comidas y bebidas al público, preparadas en el mismo local, 

prestando el servicio con óptimas condiciones de higiene, buena conservación del local, 

mobiliario y equipos y de acuerdo a las normas sanitarias correspondientes (Ministerio de 

Comercio Exterior y Turismo, 2004). 

 

 

3.5.2 Servicios Afines (Catering, Cafetería Y Buffet) 

Servicios que preparan y expenden alimentos, tales como cafeterías, pizzerías, confiterías, 

pastelerías, salones de té, salones de reposterías, salones de comidas al paso, salones de 

comidas rápidas, fuentes de soda, bares, etc. También se incluyen los servicios de 

restaurantes y servicios afines de hoteles, clubes y similares (Ministerio de Salud, 2005). 

 

 

Según Palomino (1998), entre las preparaciones de alto riesgo se encuentran las carnes, los 

pescados y mariscos, la leche, los derivados lácteos, los embutidos y productos curados, las 

preparaciones de carne molida, y las carnes a la parrilla o fritas a medio término. Y los 

factores que condicionan el grado de alterabilidad de los alimentos en servicios de 

alimentación son los siguientes: riqueza y calidad proteica, actividad de agua, acidez del 

alimento (pH), temperatura ambiente, prácticas de sacrificio, modalidades de transporte y 

potencial Redox (EH). 

 

 

3.6 HIGIENE DE LOS ALIMENTOS 

3.6.1 Higiene en la Industria de Restaurantes 

La higiene de los alimentos es una materia con un amplio radio de actuación. Tiene como 

objetivo estudiar los métodos para producir, preparar y presentar alimentos sanos y capaces 

de mantener una buena calidad. Se ocupa no solamente de la manipulación adecuada de todo 

tipo de alimentos y bebidas y de todos los utensilios y aparatos empleados en su preparación, 
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servicio, y consumo, sino también del cuidado y tratamiento de los alimentos que se sabe 

están contaminados con bacterias capaces de provocar intoxicación alimentaria que 

proceden del animal productor del alimento (Hobbs, 1997). 

 

 

La calidad sanitaria de los alimentos destinados al consumo exige que no resulten (López, 

1999): 

 

 Peligrosos para la salud del hombre 

 Alterados por la presencia de microorganismo, por enzimas propias de los alientos o 

debido a causas fisicoquímicas como la luz, oxígeno, agua, etc. 

 Adulterados, cuando se modifica la composición del alimento o sus propiedades. 

 Producidos, distribuidos o conservados en condiciones higiénicas deficientes. 

 

 

La satisfacción y confianza del cliente en el abastecimiento de alimentos ha sufrido debido 

a la falta de conocimientos básicos de los factores críticos que causen enfermedades 

trasmitidas por los alimentos. El proceso de seguridad alimentaria empieza identificando los 

alimentos que son manipulación, de esta manera el peligro puede ser prevenido, eliminado 

o reducido, finalmente, la gerencia debe establecer y reforzar políticas, procedimientos y 

normas para garantizar que la seguridad ha sido alcanzada en todos los puntos, desde el 

almacenamiento, preparación y presentación del alimento al cliente (Loken, 1995). 

Con frecuencia se afirma que la limpieza es una forma de vida, resulta esencial una 

educación sobre la importancia de las practica higiénicas correctas durante la manipulación 

de los alimentos, los manipuladores de alimentos deben saber “por qué” la higiene es 

importante de forma que puedan aprecias la forma más completa y responder al “cómo” de 

la higiene (ICMSF, 1991). 

 

 

Los administradores de los establecimientos alimentarios identifican que contratar y 

capacitar a sus empleados en el manejo higiénico de los alimentos es uno de los principales 

retos que enfrentarán en el futuro (Marriott, 2010). 
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3.6.2 Salud y Aseo Personal 

Los manipuladores de alimentos pueden transmitir bacterias causantes de enfermedad. De 

hecho, las personas son la principal fuente de contaminación de los alimentos.  Sus manos, 

aliento, pelo y sudor contaminan los alimentos, asimismo, toser y estornudar sin protección 

pueden contaminar los alimentos con microorganismos capaces de ocasionar enfermedades. 

La transferencia de excretas de personas y animales por los trabajadores es una fuente 

potencial de gérmenes patógenos capaces de invadir los artículos alimenticios (Marriott, 

2003). 

 

 

Es por estos peligros de transmisión a través de la higiene de los operarios que es 

imprescindible que la industria alimentaria dedique la necesaria atención a la instrucción y 

enseñanza de los operarios, proponiendo empeño en que supervisores y trabajadores se 

familiaricen con los principios de la protección de alimentos (Marriott, 2003). 

 

 

a. Estado de salud 

A las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadores de alguna 

enfermedad o mal, que eventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos, no 

deberá permitírseles el acceso a ninguna área de manipulación de los alimentos si existe la 

posibilidad de que los contaminen (FAO/OMS, 2005). 

 

 

Las enfermedades humanas que pueden transmitirse con los alimentos son afecciones del 

aparato respiratorio (como el refriado común, intenso dolor de garganta, neumonía, 

escarlatina, tuberculosis y anginas), alteraciones digestivas, disentería, fiebre tifoidea y 

hepatitis infecciosa. En muchas enfermedades, los microorganismos responsables pueden 

persistir en la persona después de recuperarse ésta. La persona en la que se dé esta 

circunstancia recibe el nombre de portador (Marriott, 2003). Cualquier persona que se 

encuentre en esas condiciones deberá informar inmediatamente a la dirección sobre la 

enfermedad o los síntomas y deberá someterse a examen médico si así lo indican  las razones 

clínicas o epidemiológica (FAO/OMS, 2005). 



24 
 

Cuando los operarios enferman, su potencial como fuente de contaminación aumenta 

espectacularmente. Los estafilococos se hallan normalmente en el interior o alrededor de 

furúnculos, acné, carbuncos, cortes infectados, y en ojos y oídos. Una infección de anginas, 

tos persistente y otros signos de catarro común, son indicios de que los microorganismos 

están aumentando en número. El mismo principio es de aplicación a las afecciones 

gastrointestinales, como diarrea o estómago “estropeado”. Aun cuando desaparezcan las 

evidencias de enfermedad, algunos gérmenes responsables pueden persistir como fuente de 

re contaminación, las salmonellas, por ejemplo, pueden persistir varios meses después de 

recuperarse el trabajador (Mariott, 2003). 

 

 

b. Enfermedades y lesiones 

Entre los estados de salud que deberán comunicarse a la dirección para que se examine la 

necesidad de someter a una persona a examen médico y/o la posibilidad de excluirla de la 

manipulación de alimentos, cabe señalar los siguientes; ictericia, diarrea, vómitos, fiebre, 

dolor de garganta con fiebre, lesiones de la piel visiblemente infectada (forpunculos, cortes, 

etc.) y supuración de oídos, ojos y nariz (FAO/OMS, 2005). 

 

 

c. Aseo personal 

Quienes manipulan los alimentos deberán mantener un grado elevado de aseo personal y, 

cuando proceda, llevar ropa protectora, cubre cabeza y calzado adecuados. Los cortes y las 

heridas del personal, cuando a éste se le permita seguir trabajando, deberán cubrirse con 

vendajes impermeables apropiados (FAO/OMS, 2005). 

 

 

El personal deberá lavarse siempre las manos, cuando su nivel de limpieza pueda afectar a 

la inocuidad de los alimentos, por ejemplo: antes de comenzar las actividades de 

manipulación de alimentos, inmediatamente después de hacer uso del retrete y después de 

manipular alimentos sin elaborar o cualquier material contaminado (FAO/OMS, 2005). 
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IV. METODOLOGÍA 

4.0 LUGAR DE EJECUCIÓN 

El presente trabajo de investigación se desarrolló en el restaurante de comida marina 

“Nuestros Mares” ubicado en la avenida Javier Prado 6529, La Molina. 

 

 

4.1 MATERIALES 

4.1.1 Documentos 

a. Normas Técnicas 

 NTP ISO 9000:2005 Sistema de la calidad Fundamentos y Vocabulario 

(INDECOPI, 2010). 

 NTP ISO 22000:2006 Sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos 

(INDECOPI, 2006). 

 Sistemas de Calidad e Inocuidad de los Alimentos – Capítulo 3: El Sistema de 

Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (FAO, 2002). 

 Código Internacional de Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene 

de los Alimentos (CODEX ALIMENTARIUS, 2003). 

 Norma Técnica Chilena NCh2861. Sistema de Análisis de Peligros y de Puntos 

Críticos de Control – Directrices para su aplicación (INN, 2004). 
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b. Normas Legales 

 D.S. N° 007-98-S.A-DIGESA. Reglamento sobre Vigilancia y Control sanitario de 

Alimentos y Bebidas. 

 R.M N° 363-2005-MINSA. Norma Sanitaria para el Funcionamiento de 

Restaurantes y Servicios afines. 

 

 

4.1.2 Materiales de Apoyo 

 Software 

 Cámara fotográfica 
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4.2 METODOLOGÍA 

En la Figura 1 se puede apreciar los pasos efectuados para llevar a cabo este proyecto, los 

cuales son detallados más adelante. 

 

Aplicación de Cuestionarios 

Elaboración de la documentación en 

base a la NTP ISO 22000:2006 

Diagnóstico inicial en la organización 

Entrevista con la gerencia 

Presentación del Sistema de Gestión de 

la Inocuidad a la gerencia 

Elaboración del plan 

HACCP de acuerdo a la 

metodología de la 

NTP/ISO 22000:2006 

utilizando los siete 

criterios establecidos en el 

punto 7.4.4 de la norma 

Identificación de la situación 

actual de la empresa 

Elaboración de un Manual 

de Inocuidad basado en la 

NTP/ISO 22000:2006 

Capacitación documentaria y 

capacitación en el plan de 

aseguramiento de la calidad 

Figura 1: Flujograma de la secuencia para la elaboración de una metodología 

para la implementación de la NTP/ISO 22000:2006 
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4.2.1 Entrevista con la Gerencia 

Se llevó a cabo una entrevista con el gerente general de la empresa NUESTROS MARES 

S.A.C., al cual se le explicó acerca del trabajo a realizarse y los objetivos que se pretenden 

alcanzar. Además, se brindó una idea clara sobre el interés en el tema por parte de la 

empresa, así como las facilidades necesarias para la realización del presente trabajo e una 

introducción del Sistema de Gestión de la Inocuidad Alimentaria con el fin que estén más 

familiarizados con el proyecto. 

 

 

4.2.2 Presentación del Sistema de Gestión de la Inocuidad a la Gerencia 

Se realizó una inducción al Sistema de Gestión de la Inocuidad a la Gerencia con el fin de 

explicar los beneficios de esta norma aplicada a restaurantes y como puede ayudar a 

mejorar la interacción entre las actividades dentro de este así también como ofrecer un 

mejor servicio a los clientes. Por otro lado, se explicó las actividades y requisitos 

necesarios para su implementación como una política de inocuidad, elaboración de 

procedimientos establecidos y registros necesarios y se reafirmó el compromiso de 

cooperación entre todos los involucrados en el proyecto. 

 

 

4.2.3 Aplicación de cuestionarios, Recolección de la Información y Diagnóstico 

Se aplicaron los cuestionarios de verificación de los requisitos de higiene en plantas y 

el checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006. El desarrollo de éstos se llevó a cabo 

a través de entrevistas con el personal de la empresa tales como: gerente general, 

administrador, jefe de Cocina y mozos; e inspección visual de las instalaciones. 

 

a. Lista de verificación de los requisitos de higiene en plantas  

Para la evaluación de las condiciones higiénicas se aplicó el cuestionario de verificación 

de los requisitos de higiene FAO (1995) adaptado por Gonzáles et al. (1997) para 

restaurantes.  
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Para el caso de los cuestionarios de Higiene en Planta y el checklist de la NTP/ISO 

22000:2006 se analizó los resultados obtenidos usando la siguiente metodología: 

 

A través de la inspección visual de las instalaciones y entrevistas con el personal se califica 

los aspectos mencionados en cada cuestionario usando la escala de calificación que se 

muestra en el Cuadro 3. 

 

 

Una vez que se concluyó de llenar dichos cuestionarios se calcularon los puntajes para cada 

aspecto y sus respectivos acápites. 

 

 

Dado que el número de preguntas aplicables para cada aspecto es variable, se calculó el 

porcentaje de cumplimiento normalizado con el fin de poder comparar los puntajes obtenidos 

de cada aspecto usando la siguiente fórmula: 

 

Porcentaje de cumplimiento normalizado = Puntaje obtenido ∗
100%

Número de preguntas aplicables
 

 

Para tener una idea de la situación actual de las instalaciones del restaurante se comparó el 

porcentaje de cumplimiento obtenido de cada aspecto con la escala de calificación de 

acuerdo al porcentaje de cumplimiento usado por Sánchez y Castillo (2012) que se puede 

apreciar en el Cuadro 7. 

 

 

Cuadro 3: Calificación de acuerdo al porcentaje de cumplimiento para el cuestionario 

de Higiene en planta y el checklist NTP/ISO 22000:2006 

Porcentaje de 

cumplimiento (%) 
Calificación 

86-100 Muy Bueno 

72-85 Bueno 

61-70 Regular 

51-60 Mínimo 

<50 Malo 

        FUENTE: Sánchez y Castillo (2012) 
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b. Lista de verificación de requisitos de la norma ISO 22000:2005 

Para la verificación de los requisitos de la norma ISO 22000:2005, se evaluó de acuerdo a 

la NTP/ISO 22000:2006, el cual se llenó con información obtenida mediante entrevistas e 

inspección visual de las instalaciones. 

 

 

Para la calificación de los distintos cuestionarios se utilizó la escala de puntuación que se 

muestra en el Cuadro 3. 

 

 

Cuadro 4: Escala de puntuación para el cuestionario de verificación de higiene en 

planta 

Puntuación Medida 

0.00 No existe 

0.25 Existe algo 

0.50 Existe en grado mínimo aceptable 

0.75 Existe en grado bueno 

1.00 Existe en grado muy bueno 

FUENTE: Gómez (1991) 

 

 

4.2.4 Elaboración de la documentación en base a la NTP ISO 22000:2006 

Se elaboró, como parte de la metodología para la implementación de la norma NTP ISO 

22000:2006, el manual de inocuidad basado en dicha norma, adicionalmente y los 

procedimientos y registros obligatorios que indica la norma, así también como el programa 

de requisitos previos y el plan HACCP. 

 

4.2.5 Elaboración del Plan HACCP 

 Paso 1: Formar el Equipo de Inocuidad 

 Paso 2: Describir el producto 

 Paso 3: Determinar el uso previsto  

 Paso 4: Elaborar un diagrama de flujo y descripción de las etapas 

 Paso 5: Confirmar “in situ” el diagrama de flujo 
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 Paso 6: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa del 

proceso; realizando un análisis de peligros y determinando las medidas para controlar 

los peligros (Principio 1) 

 Paso 7: Determinación de los Puntos Críticos de Control (PCC) (Principio 2) 

 Paso 8:  Establecer los límites críticos para cada PCC (Principio 3) 

 Paso 9: Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC Principio 4) 

 Paso 10: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la 

vigilancia detecte una desviación fuera del límite crítico (Principio 5) 

 Paso 11: Establecer los procedimientos para la verificación de que el Plan HACCP 

está funcionando correctamente (Principio 6) 

 Paso 12: Establecer sistemas efectivos de almacenamiento de registros que 

documentes el Plan HACCP (Principio 7). 

 

 

El Plan HACCP de acuerdo a los lineamientos de la norma NTP/ISO 22 000:2006 se elaboró 

tomando en cuenta los siete criterios para la determinación de los PCC y PPR operacionales 

(no identificados según la metodología del CODEX). Con esta nueva metodología se evalúan 

las medidas de control para los peligros significativos, encontrados en las diferentes etapas 

del proceso, de acuerdo a siete criterios especificados en la norma NTP/ISO 22000:2006 que 

son: 

 

1. Su efecto sobre los peligros para la inocuidad  

2. Su viabilidad para el seguimiento (capacidad de realizar un seguimiento en el 

momento oportuno) 

3. Su lugar dentro del sistema con respecto a otras medidas de control 

4. La probabilidad de que falle el funcionamiento de una medida de control 

5. La gravedad de la(s) consecuencia(s) en el caso de que falle su funcionamiento 

6. Especificidad de  la medida de control con el peligro identificado 

7. Efecto sinérgico de la medida de control con otras medidas de control 
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Es importante mencionar que si bien la información disponible por parte del CODEX 

ALIMENTARIUS como la información brindada por los lineamientos de la NTP/ISO 

22000:2006 para la elaboración del Plan HACCP, en el principio 1 (Enumerar todos los 

peligros posibles relacionados con cada etapa del proceso; realizando un análisis de peligros 

y determinando las medidas para controlar los peligros), no menciona como identificar 

aquellos peligros que resultan significativos. Es por ello que se decidió utilizar la Norma 

Técnica Chilena oficial NCh2861 - Sistema de Análisis de Peligros y de Puntos Críticos de 

Control – Directrices para su aplicación (INN, 2004) en donde está establecido los valores y 

definiciones para la identificación de los peligros significativo, de acuerdo a la gravedad y 

probabilidad de ocurrencia, se puede apreciar los pasos en los siguientes cuadros: 

 

 

Cuadro 5: Criterios para la identificación del efecto del peligro (gravedad del peligro) 

Valor Alcance Criterio 

Menor 
Inocuidad de 

los Alimentos 
Sin enfermedad 

Moderado 
Inocuidad de 

los Alimentos 
enfermedad leve 

Serio 
Inocuidad de 

los Alimentos 
sin enfermedad permanente 

Muy 

Serio 

Inocuidad de 

los Alimentos 
Enfermedad permanente o pérdida de vida. Falta de 

cumplimiento a las normas técnicas y legales. 

FUENTE: Elaboración Propia / Norma Técnica Chilena oficial NCh2861:2004 

 

 

Cuadro 6: Calificaciones por probabilidad de ocurrencia del peligro 

Valor Probabilidad Significado 

4 Frecuente Más de 2 veces al año. 

3 Probable No más de 1 a 2 veces cada 2 o 3 años. 

2 Ocasional No más de 1 a 2 veces cada 5 años. 

1 Remota 
Muy poco probable, pero puede ocurrir alguna 

vez. 

FUENTE: Norma Técnica Chilena oficial NCh2861:2004 
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Cuadro 7: Criterios para la determinación de un peligro significativo 

 

¿Es peligro significativo? 
 

Probabilidad 

4 3 2 1 

Frecuente Probable Ocasional Remota 

Efecto 

Muy serio SI SI SI SI 

Serio SI SI NO NO 

Moderado NO NO NO NO 

Menor NO NO NO NO 

FUENTE: Norma Técnica Chilena oficial NCh2861:2004 

  

 

  



 

34 
 

4.2.6 Identificación y Agrupación de platos de comida en línea de platos calientes y 

línea de platos fríos 

Debido a la gran variedad de platos de comida que se ofrecen en el restaurante se 

identificaron aquellos que pasan por tratamiento térmico (línea de platos calientes) como 

cocción en cualquiera de sus formas y aquellos que no pasan por tratamiento térmico (línea 

de platos fríos) y se tomó como base el flujograma propuesto por el MTPE (2010) en el 

documento “Manual de Buenas Prácticas de Manipulación” dirigido a empresarios, 

administradores y empleados de restaurantes que se puede apreciar a continuación: 

 

Figura 2: Flujograma de la secuencia en la elaboración de comida de acuerdo a los 

platos fríos y platos calientes 

FUENTE: Ministerio del Trabajo y Promoción del Empleo (2010) 

 

 

4.2.7 Capacitación documentaria y capacitación en el plan de aseguramiento de la 

calidad 

Luego de haber elaborado toda la documentación como el manual de inocuidad, los 

procedimientos, registros, el manual de requisitos previos y el plan HACCP, se procedió a 

capacitar a todo el personal en cuanto al significado de un sistema de gestión, inocuidad 

alimentaria, los procedimientos obligatorios, el uso de registros y plan HACCP con el fin 

que finalmente puedan implementar eficazmente el sistema de inocuidad de alimentos en un 

restaurante.
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V. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

5.0 ENTREVISTA CON LA GERENCIA Y PRESENTACIÓN DEL SISTEMA 

DE GESTIÓN DE LA INOCUIDAD A LA GERENCIA 

Se llevó a cabo una entrevista con el Gerente General del restaurante NUESTROS MARES 

S.A.C con el propósito de presentarnos como los ejecutores del proyecto. Se explicó el 

objetivo principal del proyecto sobre la elaboración de una metodología para la 

implementación de la norma NTP/ISO 22000:2006,  se detalló en la metodología usada 

explicando la necesidad de usar los cuestionarios sobre higiene en planta y la lista de 

verificación de la NTP/ISO 22000:2006 con el propósito de poder realizar el diagnóstico de 

la empresa y finalmente se expuso al importancia de tener una metodología para la 

implementación de esta norma en el ámbito de los restaurantes con el fin de ofrecer alimentos 

inocuos y un servicio de calidad.  

 

 

Como resultado de esta reunión el Gerente General y el personal de Nuestros Mares S.A.C 

estuvieron de acuerdo con el proyecto por lo que decidieron cooperar con nosotros al darnos 

todas las facilidades que estén a su alcance para la ejecución de este proyecto y brindarnos 

toda la información necesaria para su elaboración. 

 

 

5.1 APLICACIÓN DE CUESTIONARIOS, RECOLECCIÓN DE LA 

INFORMACIÓN Y DIAGNÓSTICO DE LA ORGANIZACIÓN 

Se aplicaron los cuestionarios de verificación de los requisitos de higiene en plantas y 

el checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006. El desarrollo de éstos se llevó a cabo 

a través de entrevistas con el personal de la empresa tales como: gerente general, 

administrador, jefe de Cocina y mozos; e inspección visual de las instalaciones. 
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Se elaboró un diagnóstico del restaurante tomando en cuenta los resultados obtenidos de los 

cuestionarios de Higiene en planta y el checklist de la NTP/ISO 22000:2006.  Dicho 

diagnóstico sirvió para poder identificar cuáles son los requisitos correspondientes a la 

higiene del restaurante y los requisitos de la NTP/ISO 22000:2005 en los que se necesita 

poner más atención y mejorar.   

 

 

5.1.1 Cuestionario de Verificación de Higiene en Planta adaptado a restaurantes  

El cuestionario de verificación de Higiene en Planta (FAO, 1995) adaptado a restaurantes 

(Gonzáles, 1997) sirve para evaluar si las instalaciones tienen los requerimientos mínimos 

necesarios para que se pueda asegurar que es un lugar higiénico y limpio. Para el caso de la 

evaluación al restaurante NUESTRO MARES dicho cuestionario se puede observar en su 

extensión en el anexo 1. Para poder apreciar mejor los resultados se puede observar el 

resumen en el    Cuadro 8 en donde se presentan los puntajes obtenidos, puntajes óptimos, 

numero de preguntas aplicables y el porcentaje de cumplimiento en cada uno de los aspectos 

evaluados al restaurante. 

 

 

El porcentaje total de cumplimiento fue de 43.74% del total de requisitos, lo cual significa 

que el restaurante tiene un nivel de cumplimiento por debajo del 50% de requisitos de 

higiene, de acuerdo a lo presentado en el Cuadro 8. 

 

 

Y en la Figura 3, se muestra la representación gráfica comparativa del nivel de cumplimiento 

de los requisitos de cada aspecto evaluado, donde se observa que el aspecto de saneamiento 

y control de plagas registró el cumplimiento más bajo con un 21 %. 
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Cuadro 8: Resultados de la aplicación de la lista de verificación de los Requisitos de 

Higiene en Planta 

ASPECTOS EVALUADOS 
Puntaje 

Obtenido 

Puntaje 

Optimo 

N0 de 

preguntas 

Porcentaje de 

cumplimiento 

por ítem 

A.- INSTALACIONES 24.5 39 39 62.82% 

1.- Edificaciones 3.25 4 4 81.25% 

2.- Interior de edificaciones 14.5 22 22 65.91% 

3.- Instalaciones sanitarias 3.25 7 7 46.43% 

4.- Suministro de agua, hielo y 

vapor 
3.5 6 6 58.33% 

B.- TRANSPORTE Y 

ALMACENAMIENTO 
10.25 18 18 56.94% 

1.- Transporte 2 7 7 28.57% 

2.- Control de temperatura 0.5 1 1 50.00% 

3.- Almacenamiento 7.75 10 10 77.50% 

C.- EQUIPOS 6 13 13 46.15% 

1.- Equipo general 6 13 13 46.15% 

D.- PERSONAL 6.75 16 16 42.19% 

1.- Entrenamiento 0.25 6 6 4.17% 

2.- Requerimientos de higiene 

y salud 
6.5 10 10 65.00% 

E.- SANEAMIENTO Y 

CONTROL DE PLAGAS 
5.25 25 25 21.00% 

1.- Saneamiento 2 15 15 13.33% 

2.- Control de plagas 3.25 10 10 32.50% 

F.- REGISTROS 2 6 6 33.33% 

TOTAL 54.75 117 
 43.74% 

 

Se muestra a continuación en la figura 3 los resultados obtenidos en cada uno de los 

aspectos del checklist:

62.82%
56.94%

46.15%
42.19%

21.00%

33.33%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Figura 3: Gráfica de los resultados obtenidos de la lista de verificación 

de los Requisitos de Higiene en Planta 
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A continuación, se describe el análisis de los resultados de la evaluación. 

 

 

A. Instalaciones 

Se evalúan aspectos como fuentes de contaminación cercana al local, vías de acceso al local, 

presencia de barreras físicas para evitar el ingreso de polvo o cualquier contaminante. Ver 

anexo 3. 

 

Figura 4: Calificación obtenida para Instalaciones 

 

 

Según la Figura 3, este aspecto obtuvo 62.82% de cumplimiento, el cual corresponde a una 

calificación de Regular de acuerdo al Cuadro 7. 

 

 

Según la Figura 4, el aspecto de edificaciones tiene 81.25% de cumplimiento debido, que el 

local está ubicado en una avenida principal, las vías peatonales están debidamente 

pavimentadas, lo cual se evita que se formen polvo y otras formas de contaminación.  Según 

la Figura 4, el aspecto de Interior de las Instalaciones tiene 65.91% de cumplimiento debido 

que: 
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El flujo del proceso es adecuado salvo durante las primeras dos horas de la mañana que se 

ve afectado debido a que el ingreso de las materias primas e insumos es por la entrada 

principal del restaurante, generando contaminación cruzada.  

Para evitar lo mencionado se recomienda establecer periodos de tiempos diferentes para los 

ingresos de la materia prima e insumos.  

 

 

Por otro lado, otro aspecto dentro de Interior de las Instalaciones es la iluminación, la cual 

en el área de cocina es adecuada, pero no cuentan con protección ante una posible rotura de 

los mismos y contaminación de la comida. 

 

 

Otro aspecto a considerar es que, en el área de la cocina, en especial en el área de comidas 

frías, no existe un adecuado sistema de ventilación o extracción como para prevenir la 

acumulación de vapores u otros gases provenientes de la preparación de comidas. 

 

 

Según la Figura 4, el aspecto de instalaciones sanitarias tiene el menor de cumplimiento 

debido a que: 

 

 

Los recipientes de desechos, cuentan con bolsas plásticas, pero no permanecen tapados ni se 

encuentran en buenas condiciones higiénicas. El restaurante cuenta con un área alejada de la 

cocina en donde se almacenan los desechos hasta que sean recogidos por el servicio 

municipal, sin embargo, no existe ninguna barrera física que separe el área de desechos con 

la cocina 

 

 

Los lavamanos están adecuadamente equipados, cuentan con agua corriente fría, jabón 

líquido y servilletas secadora de manos y un recipiente lavable para depositar los desechos. 

No existen avisos sobre la forma correcta y continúa de lavarse las manos hacia los 
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empleados. Los vestidores no se encuentran adecuadamente limpios, no cuentan con 

ventilación adecuada. 

Los interiores como los pisos, paredes y techos han sido construidos con materiales de fácil 

limpieza, sin embargo, las intersecciones entre la pared y el piso, por lo menos en el área de 

procesos, no son redondeadas, lo que dificulta la tarea de limpieza.  

 

 

B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO 

Se evalúan aspectos como el correcto transporte de la materia prima al local, higiene del 

transporte usado. Control de la temperatura de almacenamiento de la materia prima, correcto 

almacenamiento. Correcto rotulado y almacenamiento de sustancias tóxicas. Ver anexo 3. 

 

Figura 5: Calificación obtenida para Transporte y Almacenamiento 

 

 

Según la Figura 3, este aspecto obtuvo 56.94% de cumplimiento, el cual corresponde a una 

calificación de Mínimo de acuerdo al Cuadro 7. 
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Como se puede apreciar en la Figura 5, el restaurante presenta algunas deficiencias, como, 

por ejemplo, control de temperatura, recepción y almacenamiento de sustancias químicas no 

alimenticias, entre otras. 

 

 

Durante la recepción de materias primas el personal evalúa las condiciones higiénicas del 

transporte de los proveedores, sin embargo, no se tiene evidencia de este procedimiento, ni 

registros donde se describa detalladamente el control que se debe tener con los proveedores 

que transportan la materia prima e insumos.  

Cuando el personal es el encargado de realizar las compras de la materia prima se realiza 

con un transporte particular, el cual no cumple con las condiciones higiénicas que garanticen 

la conservación de los recursos hidrobiológicos que se adquieren, sin embargo, el producto 

se traslada mediante cooler con hielo, con lo que se mantiene la cadena de frío. 

 

 

Las refrigeradoras y congeladores cuentan con termómetros, pero no registran las 

temperaturas ya que se encuentran en mal estado, por tal razón no se pueden controlar la 

temperatura y menos llevar un registro. 

 

 

El almacenamiento de los insumos que no requieren de refrigeración, se da dentro de envases 

de plástico cerrados sobre anaqueles ubicados en el área de comidas calientes.  

 

 

Las sustancias químicas no alimenticias se almacenan en un área separada de la producción, 

pero este no cumple con las condiciones higiénicas adecuadas y no se encuentran 

debidamente rotulados. 
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C. EQUIPOS 

Se evalúan aspectos como el correcto desempeño de los equipos usados dentro del local, 

características de las superficies en contacto con el alimento, programas y planes de 

calibración de los equipos y registro de las calibraciones, así como de mantenimiento. Ver 

anexo 3. 

 

Figura 6: Calificación obtenida para Equipos 

 

 

Según la Figura 3, este aspecto obtuvo 46.15% de cumplimiento, el cual corresponde a una 

calificación Malo de acuerdo al Cuadro 7. 

 

 

Como se puede apreciar en la Figura 6, el restaurante presenta algunas deficiencias en sus 

equipos como: calibración y mantenimiento de los equipos y registros de mantenimiento.  

 

 

El restaurante no cuenta con un procedimiento de mantenimiento preventivo de los equipos, 

ni con registros de mantenimiento y calibración, principalmente de las refrigeradoras y 

congeladoras. El mantenimiento de los equipos lo realizan periódicamente cuando el 

personal lo consideran convenientes y de manera informal a través de alguna persona que 

conozca de maquinarias pero que no entrega certificados de mantenimiento o calibración. 
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Como se sabe el control de los procesos, en este caso de mantenimiento, a través del uso de 

registros es un requisito fundamental en cualquier norma de gestión ya sea de calidad o 

inocuidad. Dado que la empresa no cuenta con ningún sistema de gestión, es evidente que 

este aspecto esté tan descuidado como se puede apreciar y por ende un punto que necesita 

bastante atención. 

 

 

D. PERSONAL 

Se evalúan la presencia de procedimientos para el entrenamiento o capacitación del 

personal en cuanto a temas relacionados a higiene y aspectos técnicos. Ver anexo 3. 

 

Figura 7: Calificación obtenida para Personal 

 

Según el Figura 3, este aspecto obtuvo 42.19% de cumplimiento, el cual corresponde a una 

calificación Malo de acuerdo al Cuadro 7. 

 

  

Como se puede apreciar en el Figura 7, el restaurante presenta algunas deficiencias como 

entrenamiento (capacitación) en generalidades de higiene de los alimentos y otros. 
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El restaurante no cuenta con un programa formal de entrenamiento de generalidades de 

higiene de los alimentos, es decir capacitación al personal. El personal que labora tiene 

capacitación dos veces al año sobre conocimientos básicos de higiene para los 

manipuladores de alimentos, que les brinda la Municipalidad de la Molina, capacitación que 

se les brinda cada vez que tramitan su carnet de sanidad. 

 

 

El personal cuenta con los implementos de higiene necesarios para el cumplimiento de las 

normas sanitarias y de higiene en todas las áreas de procesamiento. No obstante, el personal 

no usa todos los implementos que se les brinda o los usa inadecuadamente, como por ejemplo 

el inadecuado uso de las mascarillas, que no cubren la parte de la nariz y la correcta 

dosificación de cloro para sus diferentes usos. 

 

 

El personal informa al encargado del área sobre alguna enfermedad que pueda causar 

contaminación a los alimentos preparados, esta información es de forma verbal, y no se lleva 

ningún registro de lo ocurrido ni se tiene un historial de enfermedades en el personal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

45 
 

E.- FUMIGACIÓN Y CONTROL DE PLAGAS 

Se evalúa la presencia de programas de limpieza de todos los equipos y fumigación del local 

para el control de plagas. Instructivos para el desmontaje de equipos para su limpieza, 

procedimientos de limpieza, responsables y registro de estas actividades. Ver anexo 3. 

 

Figura 8: Calificación obtenida para Saneamiento y Control de plagas 

 

 

Según la Figura 3, este aspecto obtuvo 21.00% de cumplimiento, el cual corresponde a una 

calificación Malo de acuerdo al Cuadro 7. 

Como se puede apreciar en el Figura 8, el restaurante presenta muchas deficiencias como 

programa de limpieza y saneamiento, registros de saneamiento, programa y registro de 

control de plagas y certificados de fumigación 

 

 

La empresa no cuenta con un programa de limpieza y desinfección, por lo tanto, no existen 

registros de estas actividades ni mucho menos un procedimiento establecido. 

Tampoco cuenta con un programa anual para el control de plagas por lo tanto no se cuenta 

con registros de estas actividades. 
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F.- REGISTROS 

Se evalúa la legibilidad de los registros. Los cambios o errores se identifican con claridad. 

Los registros se encuentran firmados por el responsable incluyendo la fecha y código. Ver 

anexo 3 para mayor información 

 

Figura 9: Calificación obtenida para Registros 

 

 

Según el Figura 3, este aspecto obtuvo 33.33% de cumplimiento, el cual corresponde a una 

calificación Malo de acuerdo al Cuadro 7. 

 

Como se puede apreciar en el Figura 8, el restaurante no presenta registros, que exige la 

norma de inocuidad alimentaria como de registro de calidad de agua, mantenimiento de 

equipos, calibración de equipos, saneamiento, control de plagas, etc.  

 

 

Los registros conforman una parte crucial a la hora de implementar un sistema de gestión ya 

que son las únicas herramientas que ayudan a llevar un control del funcionamiento de este y 

forma la base para una mejora continua. Junto con Saneamiento y Control de plagas, 

conforman los dos puntos con menor puntaje obtenido en la lista de verificación de Higiene 

en Restaurantes.  
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5.1.2 Lista de verificación de la norma NTP/ISO 22000:2006 

Se utilizó el checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006 (Ver anexo 4) con el que se verificó 

el porcentaje de cumplimiento del restaurante de acuerdo a los aspectos de la norma 

mencionada con el fin de poder tener una idea de la línea base en la que se encontraba la 

gestión del restaurante. En el anexo 5 se puede apreciar el resultado de la evaluación con el 

checklist en su extensión y en el Cuadro 9 se puede apreciar el cuadro resumen de esta 

evaluación.
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Cuadro 9: Cuadro resumen de la evaluación con el checklist de la NTP/ISO 

22000:2006 

Requerimiento 
Puntaje 

obtenido 

Puntaje 

óptimo 

N° de 

preguntas 

Porcentaje de 

cumplimiento 

por item 

Porcentaje de 

cumplimiento 

por aspecto 

4. SISTEMA DE GESTIÓN DE LA 

INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS 
0.25 6 6  4.17% 

4.1. Requisitos Generales 0 3 3 0  

4.2. Requisitos de la documentación 0.25 3 3 8.33  

5. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCIÓN 0.5 11 11  4.55% 

5.1. Compromiso de la dirección 0.25 1 1 25  

5.2. Política de la inocuidad de los alimentos 0 1 1 0  

5.3. Planificación del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos 
0 1 1 0  

5.4. Responsabilidad y autoridad 0.25 1 1 25  

5.5. Líder del equipo de la inocuidad de los 

alimentos 
0 1 1 0  

5.6. Comunicación 0 2 2 0  

5.7. Preparación y respuesta ante emergencias 0 1 1 0  

5.8. Revisión por la dirección 0 3 3 0  

6 GESTIÓN DE LOS RECURSOS 0.75 5 5  15% 

6.1. Provisión de recursos 0 1 1 0  

6.2. Recursos humanos 0.25 2 2 12.5  

6.3. Infraestructura 0.25 1 1 25  

6.4. Ambiente de trabajo 0.25 1 1 25  

7. PLANIFICACIÓN Y REALIZACIÓN DE 

PRODUCTOS INOCUOS 
2.5 28 28  8.93% 

7.1. Generalidades 0 1 1 0  

7.2. Programas de prerrequisitos (PPRs) 1 3 3 33.33  

7.3. Fases preliminares para hacer el análisis 

de peligros 
0.5 7 7 7.14  

7.4. Análisis de peligros 0 4 4 0  

7.5. Establecimiento de los programas 

prerrequisitos operacionales (PPRs) 
0 1 1 0  

7.6. Establecimiento del plan HACCP 0 3 3 0  

7.7. Actualización de la información 

preliminar y de los documentos que 

especifican los PPR(s) y el plan HACCP 

0 1 1 0  

7.8. Planificación de la verificación 0 1 1 0  

7.9. Sistema de trazabilidad 0.25 1 1 25  

7.10. Control de no conformidades 0.75 6 6 12.5  

8. VALIDACIÓN, VERIFICACIÓN Y 

MEJORA DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE 

LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS 

0.25 8 8  3.13% 

8.1. Generalidades 0 1 1 0  

8.2. Validación de las combinaciones de 

medidas de control 
0 1 1 0  

8.3. Control del seguimiento y la medición 0 1 1 0  

8.4. Verificación del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos 
0 3 3 0  

8.5. Mejora 0.25 2 2 12.5  

TOTAL 4.25 58 58  7.33% 
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Figura 10: Porcentaje de cumplimiento de los diferentes aspectos evaluados 

 

 

Como se puede apreciar en la Figura 10, uno de los aspectos en lo que menos porcentaje de 

cumplimiento se tiene es el de Validación, Verificación y Mejora del Sistema de Gestión de 

la Inocuidad de los Alimentos puesto que el restaurante no posee ningún sistema de gestión 

de calidad o de inocuidad de alimentos que le permita establecer medidas de control para los 

distintos peligros que se puedan presentar durante la elaboración de las comidas. Por otro 

lado, no existe evidencia suficiente que nos permita comprobar que existe una mejora 

continua de la gestión del restaurante, esto no quiere decir que no se hayan hecho mejoras 

en su gestión, solo indica que estas mejoras no son registradas y por ello no se cuenta con la 

evidencia. 

 

 

Por otro lado, el capítulo 6 de la norma NTP/ISO 22000:2006, Gestión de Recursos, es el 

que relativamente tiene un mejor porcentaje de cumplimiento puesto que dentro de los 

aspectos evaluados presenta el mayor porcentaje, sin embargo, este porcentaje sigue siendo 

bajo (15%) para la escala usada en el Cuadro 8. Uno de los aspectos que ayudaron 

ligeramente a conseguir el 15% de cumplimiento fue que el personal recibe capacitación por 

parte de la Municipalidad de La Molina, sin embargo, al no existir un programa de 
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capacitación, ésta no es planificada ni constante. La Infraestructura también contribuyó al 

porcentaje de cumplimiento ya que la organización posee los equipos suficientes y 

necesarios para el correcto funcionamiento del local, así mismo se contrata a personal 

externo en caso se presenten fallas con alguno de los equipos. Sin embargo, como se 

mencionó antes no se posee suficiente evidencia de los movimientos dentro de la empresa y 

no se verifica la competencia del personal externo contratado para ciertas labores dentro de 

la empresa. 

 

 

El segundo aspecto con mayor porcentaje fue el capítulo 7: Planificación y Realización de 

Productos Inocuos. Uno de los puntos que contribuyo con el porcentaje de cumplimiento fue 

Programas Prerrequisitos ya que el personal tiene la costumbre de usar la protección debida 

con el fin de evitar cualquier contaminación hacia los alimentos. Las áreas de elaboración 

de encuentran debidamente separadas e iluminadas, se limpia el local antes y después de la 

jornada de trabajo, las áreas cerca al restaurante se encuentran debidamente pavimentadas y 

no se tiene un foco de contaminación cerca al local que pueda generar una contaminación en 

los alimentos.  

 

 

Si bien estos puntos se han logrado cumplir parcialmente, el restaurante no se posee un plan 

HACCP que es un requisito indispensable de la norma NTP/ISO 22 000:2006 por lo tanto el 

porcentaje de cumplimiento del capítulo 7 de la norma es de 8.93%.  

 

 

5.2 IDENTIFICACIÓN DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 

Después de haber realizado los cuestionarios de Requisitos de Higiene en Plantas (FAO, 

1995) adaptado a restaurantes por Gonzales (1997) y el checklist de la norma NTP/ISO         

22 000:2006 y tomando como base los resultados obtenidos en el Cuadro 8 y en el Cuadro 9 

de los cuestionarios respectivos se elaboró un diagnóstico con el propósito de  poder tener 

una idea o línea base acerca de la situación actual del restaurante. 
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Como se puede apreciar en el Cuadro 8 el restaurante MARES NUESTROS S.A.C tiene un 

porcentaje total de cumplimiento de 43.74% con respecto al cuestionario de Requisitos de 

Higiene en Planta que de acuerdo al Cuadro 7 tiene una calificación de Malo. Esto indica 

que si bien el porcentaje de cumplimiento es cercano a la mitad todavía existen varios 

aspectos en los que se debe trabajar como por ejemplo el aspecto de Saneamiento y Control 

de Plagas y Registros, éste último punto es muy importante pues gracias a los registros es 

como un auditor puede obtener evidencia sobre las actividades de un sistema de gestión y 

permiten a la empresa llevar un monitoreo de éste. 

 

 

Por otro lado, de acuerdo al Cuadro 9 se puede apreciar que para el checklist de la norma 

NTP/ISO 22 000:2006 el porcentaje total de cumplimiento es de 7.33% por que lo queda 

evidente que en cuanto al cumplimiento de los requisitos de la norma NTP/ISO 22 000:2006 

el restaurante MARES NUESTROS carece en gran medida de la documentación necesaria 

para una posible certificación de la norma mencionada.  

 

 

El segundo aspecto con mayor porcentaje fue el capítulo 7: Planificación y Realización de 

Productos Inocuos. Uno de los puntos que contribuyo con el porcentaje de cumplimiento fue 

Programas Prerrequisitos (infraestructura, equipos, limpieza, etc.) 

 

 

5.3 ELABORACIÓN DE LA DOCUMENTACIÓN BASADA EN LA NTP/ISO 

22000:2006 

Se elaboró, como parte de la metodología para la implementación de la norma NTP/ISO 

22000:2006, el manual de inocuidad basado en dicha norma junto con los procedimientos 

obligatorios que indica la norma, así también como los registros necesarios. También se 

elaboró el Programa de Pre Requisitos y el plan HACCP los cuales son obligatorios. 

 

 

Tanto el manual de inocuidad como el Programa de Pre Requisitos se elaboraron de acuerdo 

a la NTP/ISO 22000:2006 y a la PAS 220 respectivamente y se pueden observar en el anexo 

7 y 8 respectivamente. Sin embargo, el plan HACCP no se elaboró de acuerdo a la 
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metodología del CODEX ALIMENTARIUS como generalmente se suele hacer, sino de 

acuerdo a la NTP/ISO 22000:2006 aplicando los siete criterios indicados en capítulo 7.4.4 

de la norma para la determinación de los PCC.  

 

 

En el punto siguiente de este trabajo explicaremos de forma detallada la metodología a usada 

para la elaboración del plan HACCP de acuerdo a los lineamientos de la norma NTP/ISO 

22000:2006 que difiere de la metodología recomendada por el CODEX ALIMENTARIUS. 

 

 

5.4 Elaboración del Plan HACCP de acuerdo a la metodología de la NTP/ISO 

22000:2006 

Después de haber recolectado la información necesaria se realizó un plan HACCP de 

acuerdo a la metodología basado en los lineamientos de la norma NTP/ISO 22000:2006.  

 

 

En este capítulo solo se procederá a mencionar la forma en que se desarrolló el Plan HACCP 

según la metodología NTP/ISO 22000:2006. Los pasos que se siguieron para la elaboración 

del Plan HACCP se presenta a continuación: 

 

 Paso 1: Formar el Equipo de Inocuidad 

 Paso 2: Describir el producto 

 Paso 3: Determinar el uso previsto  

 Paso 4: Elaborar un diagrama de flujo y descripción de las etapas 

 Paso 5: Confirmar “in situ” el diagrama de flujo 

 Paso 6: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa del 

proceso; realizando un análisis de peligros y determinando las medidas para controlar 

los peligros (Principio 1) 

 Paso 7: Determinación de los Puntos Críticos de Control (PCC) (Principio 2) 

 Paso 8:  Establecer los límites críticos para cada PCC (Principio 3) 

 Paso 9: Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC Principio 4) 
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 Paso 10: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la 

vigilancia detecte una desviación fuera del límite crítico (Principio 5) 

 Paso 11: Establecer los procedimientos para la verificación de que el Plan HACCP 

está funcionando correctamente (Principio 6) 

 Paso 12: Establecer sistemas efectivos de almacenamiento de registros que 

documentes el Plan HACCP (Principio 7). 

 

 

El Plan HACCP de acuerdo a los lineamientos de la norma NTP/ISO 22 000:2006 se elaboró 

tomando en cuenta los siete criterios para la determinación de los PCC y PPR operacionales 

(estos últimos no identificados según la metodología del CODEX). Con esta nueva 

metodología se evalúan las medidas de control para los peligros significativos, encontrados 

en las diferentes etapas del proceso, de acuerdo a siete criterios especificados en la norma 

NTP/ISO 22000:2006 que son: 

 

1. Su efecto sobre los peligros para la inocuidad  

2. Su viabilidad para el seguimiento (capacidad de realizar un seguimiento en el 

momento oportuno) 

3. Su lugar dentro del sistema con respecto a otras medidas de control 

4. La probabilidad de que falle el funcionamiento de una medida de control 

5. La gravedad de la(s) consecuencia(s) en el caso de que falle su funcionamiento 

6. Especificidad de la medida de control con el peligro identificado 

7. Efecto sinérgico de la medida de control con otras medidas de control 

 

 

Es importante mencionar que si bien la información disponible por parte del CODEX 

ALIMENTARIUS como la información brindada por los lineamientos de la NTP/ISO 

22000:2006 para la elaboración del Plan HACCP, nos indica, en el principio 1, enumerar 

todos los peligros posibles relacionados con cada etapa del proceso; realizando un análisis 

de peligros y determinando las medidas para controlar los peligros, no menciona como 

identificar aquellos peligros que resultan significativos dentro de todos los peligros 

identificados. Es por ello que se decidió utilizar la Norma Técnica Chilena oficial     

NCh2861 - Sistema de Análisis de Peligros y de Puntos Críticos de Control – Directrices 
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para su aplicación (INN, 2004) en donde está establecido los valores y definiciones para la 

identificación de los peligros significativos, de acuerdo a la gravedad y probabilidad de 

ocurrencia, se puede apreciar los pasos en los siguientes cuadros: 

 

 

Cuadro 10: Criterios para la identificación del efecto del peligro (gravedad del 

peligro) 

Valor Alcance Criterio 

Menor 
Inocuidad de 

los Alimentos 
Sin enfermedad 

Moderado 
Inocuidad de 

los Alimentos 
enfermedad leve 

Serio 
Inocuidad de 

los Alimentos 
sin enfermedad permanente 

Muy 

Serio 

Inocuidad de 

los Alimentos 
Enfermedad permanente o pérdida de vida. Falta de 

cumplimiento a las normas técnicas y legales. 

FUENTE: Elaboración Propia / Norma Técnica Chilena oficial NCh2861:2004 

 

 

Cuadro 11 : Calificaciones por probabilidad de ocurrencia del peligro 

Valor Probabilidad Significado 

4 Frecuente Más de 2 veces al año. 

3 Probable No más de 1 a 2 veces cada 2 o 3 años. 

2 Ocasional No más de 1 a 2 veces cada 5 años. 

1 Remota 
Muy poco probable, pero puede ocurrir alguna 

vez. 

FUENTE: Norma Técnica Chilena oficial NCh2861:2004 

 

 

Cuadro 12: Criterios para la determinación de un peligro significativo 

 

¿Es peligro significativo? 
 

Probabilidad 

4 3 2 1 

Frecuente Probable Ocasional Remota 

Efecto 

Muy serio SI SI SI SI 

Serio SI SI NO NO 

Moderado NO NO NO NO 

Menor NO NO NO NO 

FUENTE: Norma Técnica Chilena oficial NCh2861:2004 
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En la metodología de la NTP/ISO 22000:2006 se usan los siete criterios mencionados en el 

acápite 6.5 de este proyecto. Luego se establece un puntaje para cada criterio dependiendo 

del nivel de efecto de cada uno de estos. La escala de puntuación para cada criterio se puede 

apreciar en los siguientes cuadros. 

 

 

Cuadro 13: Puntaje para el primer criterio: Efecto sobre la inocuidad 

Efecto Puntaje 

Alto 8 

Medio 4 

Bajo 2 

Insignificante 0 

 

 

Cuadro 14: Definición de los niveles de puntaje para el primer criterio 

Efecto de los 

peligros 
Definición 

Alto 
Elimina totalmente el peligro 

en un 100% 

Medio 
Elimina parte del peligro en 

un 50% 

Bajo 
Elimina parte del peligro en 

un 25% 

Insignificante No elimina el peligro 0% 

 

 

Cuadro 15: Puntaje para el segundo criterio: Viabilidad para el seguimiento 

Viabilidad Puntaje 

No Viable 8 

Viable Indirecto 4 

Viable 0 
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Cuadro 16: Definición de los niveles de puntaje para el segundo criterio 

Viabilidad para 

el seguimiento 
Definición 

No Viable 
No es posible realizar el 

seguimiento de medida de 

control 

Viable Indirecto 
Es posible realizar el 

seguimiento de la medida de 

control en forma indirecta 

 

Viable 

Es posible realizar el 

seguimiento de la medida de 

control 

 

 

Cuadro 17: Puntaje para el tercer criterio: Posición don respecto a otras medidas de 

control 

Posición con respecto a 

otras medidas de control 
Puntaje 

Existe 0 

No existe 8 

 

 

Cuadro 18: Definición de los niveles de puntaje para el tercer criterio 

Posición con 

respecto a otras 

medidas de control 

Definición 

Existe 
En función al diagrama de flujo 

existe medidas de control posterior 

que elimine el peligro 

No existe 
En función al diagrama de flujo no 

existe medidas de control posterior 

que elimine el peligro 
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Cuadro 19:  Puntaje para el cuarto criterio: Probabilidad de falla 

Probabilidad de 

falla 
Puntaje 

Alto 8 

Medio 4 

Bajo 0 

 

 

Cuadro 20: Definición de los niveles de puntaje para el cuarto criterio 

Probabilidad de falla Definición 

Alto Es probable que falle 

Medio Es poco probable que falle 

Bajo No es probable que falle 

 

 

Cuadro 21: Puntaje para el quinto criterio: Gravedad de las consecuencias si falla 

Gravedad de las consecuencias si falla Puntaje 

Alto 8 

Medio 4 

Bajo 2 

Insignificante 0 

 

  

Cuadro 22: Definición de los niveles de puntaje para el quinto criterio 

Gravedad de las 

consecuencias si falla 
Definición 

Alto Enfermedades graves 

Medio Enfermedades leves 

Bajo Molestias, alergias 

Insignificante No causa efectos adversos a la salud 
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Cuadro 23: Puntaje para el sexto criterio: Especificidad de la medida de control para 

el peligro identificado 

Especificidad de la medida de 

control para el peligro identificado 
Puntaje 

Existe 8 

No existe 0 

 

  

Cuadro 24: Definición de los niveles de puntaje para el sexto criterio 

Especificidad de la 

medida de control 
Definición 

Especifico 
Diseñado específicamente para 

atacar ese peligro 

No especifico 
No diseñado específicamente para 

atacar ese peligro 

 

 

 Cuadro 25: Puntaje para el séptimo criterio: Efectos sinérgicos 

Efectos sinérgicos Puntaje 

Existe sinergia 8 

No existe sinergia 0 

 

  

Cuadro 26: Definición de los niveles de puntaje para el séptimo criterio 

Efectos 

sinérgicos 
Definición 

Existe sinergia 
La medida de control puede 

interactuar con otra medida 

de control 

No existe 

sinergia 

La medida de control no 

puede interactuar con otra 

medida de control 
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Para la categorización de las medidas de control en PCC o PPRop, se obtuvo la suma 

algebraica de cada medida de control considerando significativas obteniéndose un rango de: 

 

PPRop < 40 

PCC > 40 

 

A continuación, detallaremos los pasos del plan HACCP que se diferencias de la 

metodología usada por el CODEX ALIMENTARIUS. El Plan HACCP de acuerdo a la 

metodología de la NTP/ISO 22000:2006 se puede apreciar en su extensión en el Anexo 9. 
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Cuadro 27: Determinación de los PCC y PPRop de acuerdo a la metodología de la NTP/ISO 22000:2006 

PRINCIPIO N°1 PRINCIPIO N°2 

Etapa Peligro 

Medidas 

preventivas para 

prevenir el 

peligro 

significativo 

Efecto 

sobre la 

inocuidad 

del 

producto 

Viabilidad 

para el 

seguimiento 

Posición con 

respecto a otras 

medidas de 

control 

Probabilidad de 

falla 

Gravedad de 

las 

consecuencias 

si falla la 

medida de 

control 

Especificidad de 

la medida de 

control 

Efecto 

sinérgico con 

respecto a otras 

medidas de 

control 

Total 

¿Es este 

un PCC o 

PPRop? 

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 

1.  

Compra de 

materia 

prima e 

insumos 

Biológico: 

Presencia de 

patógenos 

(coliformes 

fecales) 

debido a una 

mala 

manipulación  

Contar con 

proveedores 

calificados y de 

ser posible 

certificados con 

programas 

HACCP e 

inocuidad de 

alimentos 

 

MNSAC-PPR-P-

001: Selección y 

Evaluación de 

proveedores 

 

MNSAC-PPR-P-

002: Recepción y 

control de 

8 4 8 4 4 8 8 44 PCC 
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materias primas y 

alimentos 

procesados 

(insumos) 

3.a.8 

Almacenado 

en 

refrigeració

n (pescado) 

Biológico: 

Proliferación 

de 

microorganis

mos y 

degradación 

de la m.p e 

insumos 

Se debe asegurar 

que la 

temperatura de 

los alimentos en 

el 

almacenamiento 

en refrigeración 

no sea mayor a 

4°C por lo que es 

obligatorio que 

los congeladores 

estén en perfecto 

estado 

 

MNSAC-PPR-P-

004: 

Almacenamiento 

por refrigeración 

de materias 

primas e insumos 

perecibles 

 

4 0 8 4 4 8 8 36 PPRop 

…continuación

 …continuación 
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MNSAC-PPR-P-

006: Control de 

Mantenimiento y 

Calibración de 

las Escalas de 

Medición 

3.c.7 y 3.c.9 

Almacenado 

en 

refrigeració

n (insumos) 

Biológico: 

Proliferación 

de 

microorganis

mos y 

degradacion 

de la m.p e 

insumos 

Asegurarse de 

que la 

temperatura de 

los insumos que 

requieran 

refrigeración a 

4°C o menos y 

que los equipos 

esten en correcto 

funcionamiento. 

 

MNSAC-PPR-P-

004: 

Almacenamiento 

por refrigeración 

de materias 

primas e insumos 

perecibles 

 

4 0 8 4 2 8 8 34 PPRop 

…continuación
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MNSAC-PPR-P-

006: Control de 

Mantenimiento y 

Calibración de 

las Escalas de 

Medición 

3.b.6 

Desinfecció

n (mariscos) 

Biológico: 

Supervivenci

a de m.o. 

patógenos 

Preparar una 

solución de 10 

gotas de cloro en 

1 litro de agua y 

dejar reposar la 

m.p por 5 

minutos. 

 

MNSAC-PPR-P-

007: Selección y 

Capacitación del 

Personal 

8 8 8 4 4 8 8 48 PCC 

3.c.4 

Desinfecció

n (insumos) 

Biológico: 

Supervivenci

a de m.o. 

patógenos 

Preparar una 

solución de 10 

gotas de cloro en 

1 litro de agua y 

dejar reposar los 

insumos por 15 

minutos 

 

MNSAC-PPR-P-

007: Selección y 

8 8 8 4 4 8 8 48 PCC 

…continuación

 …continuación 
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Capacitación del 

Personal 

3.b.10 

Almacenado 

en 

congelación 

Biológico: 

Proliferación 

de 

microorganis

mos y 

degradación 

de la m.p. e 

insumos 

Se debe asegurar 

que la 

temperatura de 

los alimentos en 

el 

almacenamiento 

en congelación 

no sea mayor a -

18°C por lo que 

es obligatorio que 

los congeladores 

estén en perfecto 

estado y se tenga 

un programa de 

mantenimiento 

de equipos 

 

MNSAC-PPR-P-

005: 

Almacenamiento 

4 0 8 4 4 8 8 36 PPRop 

…continuación
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por Productos 

Congelados 

 

MNSAC-PPR-P-

006: Control de 

Mantenimiento y 

Calibración de 

las Escalas de 

Medición 

3.c.3 

Cocción 

(insumos) 

Biológico: 

Sobrevivenci

a de m.o. 

patógenos en 

el alimento 

Asegurar que en 

el proceso de 

cocción de los 

alimentos sean 

cocinados de tal 

forma que estos 

lleguen a una 

temperatura no 

menor a 80°C en 

su centro. Se 

deberá contar con 

un termómetro 

para alimentos 

 

MNSAC-PPR-P-

006: Control de 

Mantenimiento y 

Calibración de 

8 4 8 0 0 8 0 28 PPRop 

…continuación

 …continuación 
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las Escalas de 

Medición 

 

MNSAC-PPR-P-

007: Selección y 

Capacitación del 

Personal 

3.c.8 

Almacenado 

a 

temperatura 

ambiente 

Biológico: 

Proliferación 

de 

microorganis

mos y 

degradación 

de insumos 

Se debe 

almacenar los 

insumos en 

contenedores, 

previamente 

desinfectados, 

cerrados 

herméticamente a 

una temperatura 

entre 10°C-21°C 

y una humedad 

relativa entre el 

50% y 60% 

 

MNSAC-PPR-P-

003: 

Almacenamiento 

de materias 

8 0 8 0 2 0 8 26 PPRop 

…continuación
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primas no 

perecibles e 

insumos secos 

 

MNSAC-PPR-P-

010: Limpieza y 

saneamiento de 

superficies de 

contacto con los 

alimentos  

5.a.2 

Cocción 

(pescados y 

mariscos) 

Biológico: 

Sobrevivenci

a de m.o. 

patógenos en 

el alimento 

Asegurar que en 

el proceso de 

cocción los 

alimentos sean 

cocinados de tal 

forma que estos 

lleguen a una 

temperatura no 

menor a 80°C en 

su centro. Se 

deberá contar con 

un termómetro 

para alimentos 

 

MNSAC-PPR-P-

006: Control de 

Mantenimiento y 

Calibración de 

8 4 8 4 4 8 8 44 PCC 

…continuación 
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las Escalas de 

Medición 

 

MNSAC-PPR-P-

011: Prevención 

de la 

contaminación 

cruzada 

6.  

Servido al 

cliente 

Biológico: 

Contaminaci

ón 

microbiana 

debido a un 

manipuleo 

incorrecto en 

la comida ya 

preparada y 

de las 

superficies en 

contacto con 

el alimento. 

Uso de guantes 

por parte del 

personal que 

siempre está en 

contacto directo 

con la comida, 

especialmente en 

la etapa final 

cuando ya ha 

pasado por la 

cocción y no 

exista otra etapa 

posterior para la 

reducción de la 

carga  

microbiana. 

 

MNSAC-PPR-P-

010: 

8 0 8 0 4 8 8 36 PPRop 

…continuación 
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Limpieza y 

saneamiento de 

superficies de 

contacto con los 

alimentos 

 

MNSAC-PPR-P-

011: Prevención 

de la 

contaminación 

cruzada 

 

 MNSAC-PPR-

P-015: Control de 

las condiciones 

de salud de los 

empleados  

5.b.2 

Mezclado 

Biológico: 

Contaminaci

ón cruzada y 

microbiana 

por parte del 

personal  

Uso de guantes 

por parte del 

personal que 

siempre está en 

contacto directo 

con la comida. 

 

MNSAC-PPR-P-

007: Selección y 

Capacitación del 

Personal 

0 0 8 0 2 0 0 10 PPRop 

…continuación 
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MNSAC-PPR-P-

010: 

Limpieza y 

saneamiento de 

superficies de 

contacto con los 

alimentos 

 

MNSAC-PPR-P-

011: Prevención 

de la 

contaminación 

cruzada 

 

MNSAC-PPR-P-

015: Control de 

las condiciones 

de salud de los 

empleados. 

…continuación 
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5.b.3 

Macerado 

 Biológico: 

Supervivenci

a de 

microorganis

mos 

patógenos, 

debido a un 

manipuleo 

incorrecto en 

la comida ya 

preparada 

Controlar los 

parámetros de 

tiempo y 

temperatura de la 

cocción por 

acidez. 

Vigilar la higiene 

de los empleados. 

 

MNSAC-PPR-P-

007: Selección y 

Capacitación del 

Personal 

 

MNSAC-PPR-P-

010: Limpieza y 

saneamiento de 

superficies de 

contacto con los 

alimentos. 

 

MNSAC-PPR-P-

011: Prevención 

de la 

contaminación 

cruzada 

  

8 4 8 0 2 0 0 22 PPRop 

…continuación

 



 

72 
 

MNSAC-PPR-P-

015: Control de 

las condiciones 

de salud de los 

empleados  

 

 

 

 

 

 

 

 

…continuación
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Cuadro 28: Sistema de vigilancia para los PCC identificados 

Principio 1 Principio 2 Principio 3 Principio 4  Principio 5 Principio 6 Principio 7 

Punto 

Crítico de 

Control 

Peligros 

Significativo

s 

Medidas de 

Control 
PCC 

Límites 

Críticos para 

cada medida 

de control 

Monitoreo 

Corrección 
Acciones 

Correctivas 
Verificación Registros 

Que Donde Como 
Cuando/  

frecuencia 
Quien 

1.  

Compra de 

materia 

prima e 

insumos 

Sí 

Selección y 

Evaluación 

de 

proveedores 

de acuerdo 

al 

procedimien

to MNSAC-

PPR-P-001 

Sí 

Proveedores 

aprobados: 

≥41 puntos 

 

Proveedores 

desaprobados

: 

˂40 puntos 

• Calidad 

• Referencias 

• Cumplimiento 

de los requisitos 

especificados 

• Precio dentro 

del mercado                                                                                                                                                                                                                                                          

• Cumplimiento 

de los plazos de 

entrega 

• Disponibilidad 

y oportunidad                                                                                                                                                                                                                                             

• 

Documentación 

• Vehículo de 

transporte 

Instalaci

ones del 

proveedo

r 

De acuerdo 

el 

procedimient

o RBPM-

001: Informe 

de 

Evaluación 

de 

Proveedores 

Cada vez que 

se reciba 

ofertas de un 

nuevo 

proveedor y 

cada 6 meses 

para los 

proveedores 

ya 

seleccionado

s ( ver 

procedimient

o RBPM-

001) 

El 

Administrad

or 

En caso que un 

proveedor no 

pueda alcanzar el 

puntaje mínimo 

se buscará a otro 

proveedor para 

su evaluación 

Se trabajará 

conjuntamente 

con el 

proveedor que 

no haya pasado 

la evaluación 

con el fin de 

poder acordar 

que tipo de 

medidas pueden 

optar para 

mejorar su 

calidad y poder 

ser seleccionado 

• MNSAC-PPR-

P-001 Selección 

y Evaluación de 

proveedores 

• MNSAC-PPR-

P-002 

Recepción y 

control de 

materias primas 

y alimentos 

procesados 

(insumos) 

Luego de 

implementar la 

acción 

correctiva se 

procederá a 

evaluar 

nuevamente al 

proveedor con 

el fin de 

verificar si las 

medidas 

tomadas han 

sido efectivas 

para que el 

proveedor pueda 

ser seleccionado 

• MNSAC-

PPR-R-001: 

Informe de 

Evaluación de  

Proveedores. 

• MNSAC-

PPR-R-001-A: 

Evaluación 

Periódica de 

Proveedor 

• MNSAC-

PPR-R-002: 

Lista de  

proveedores 

aceptados.  

• MNSAC-

PPR-R-004: 

Control de la 

recepción de 

materias 

primas.  

• MNSAC-

PPR-R-005: 

Análisis 

Sensorial de 

Pescado Fresco 
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3.b.6 

Desinfecció

n 

(mariscos) 

Sí 

Desinfecció

n con cloro 

de acuerdo a 

las 

instruccione

s del envase 

Sí 

Se deberá 

cumplir con 

la dosis 

recomendada 

en el envase y 

el tiempo 

necesario 

Dosis de cloro y 

tiempo de 

desinfección 

Recipient

e 

previame

nte 

limpio y 

desinfect

ado 

Se deberá 

medir la 

dosis de 

cloro con 

una pipeta y 

controlar el 

tiempo de 

desinfección 

con un reloj 

Cada vez que 

se reciba 

materia 

prima y se 

proceda a la 

preparación 

previa de 

esta 

Jefe de 

cocina / 

Ayudante de 

cocina 

En caso que no 

se cumpla con el 

tiempo o dosis 

recomendada de 

cloro, se 

procederá a 

realizar 

nuevamente la 

desinfección 

 

Se tomaran las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

procedimiento 

de Acciones 

Correctivas y 

Preventivas 

MNSAC-SGAI-

P-007 

• MNSAC-PPR-

P-007 Selección 

y Capacitación 

del Personal 

 

El jefe de cocina 

será el 

encargado de 

supervisar que 

se hayan 

subsanado las 

correcciones  y 

que se haya 

implementado 

efectivamente 

las acciones 

correctivas. 

Deberá también 

supervisar el 

proceso de 

desinfección 

• MNSAC-

PPR-R-011-B: 

Control de 

Inducción al 

Nuevo  

Personal 

• MNSAC-

PPR-R-011-C: 

Control de 

Capacitación 

del Personal. 

 

 

3.c.4 

Desinfecció

n (insumos) 

Sí 

Desinfecció

n con cloro 

de acuerdo a 

las 

instruccione

s del envase 

Sí 

Se deberá 

cumplir con 

la dosis 

recomendada 

en el envase y 

el tiempo 

necesario 

Dosis de cloro y 

tiempo de 

desinfección 

Recipient

e 

previame

nte 

limpio y 

desinfect

ado 

Se deberá 

medir la 

dosis de 

cloro con 

una pipeta y 

controlar el 

tiempo de 

desinfección 

con un reloj 

Cada vez que 

se reciba 

insumos y se 

proceda a la 

preparación 

previa de 

estos 

Jefe de 

cocina / 

Ayudante de 

cocina 

En caso que no 

se cumpla con el 

tiempo o dosis 

recomendada de 

cloro, se 

procederá a 

realizar 

nuevamente la 

desinfección 

 

 

Se tomaran las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

procedimiento 

de Acciones 

Correctivas y 

Preventivas 

MNSAC-SGAI-

P-007 

• MNSAC-PPR-

P-007 Selección 

y Capacitación 

del Personal 

 

El jefe de cocina 

será el 

encargado de 

supervisar que 

se hayan 

subsanado las 

correcciones  y 

que se haya 

implementado 

efectivamente 

las acciones 

correctivas. 

Deberá también 

supervisar el 

proceso de 

desinfección 

• MNSAC-

PPR-R-011-B: 

Control de 

Inducción al 

Nuevo  

Personal 

• MNSAC-

PPR-R-011-C: 

Control de 

Capacitación 

del Personal. 

  

…continuación

 …continuación 
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5.a.2 

Cocción 

(pescados y 

mariscos) 

Sí 

Se deberá 

cocinar el 

alimento de 

tal manera 

que en el 

centro de 

este se 

alcance una 

temperatura 

no menor a 

80°C por 15 

segundos 

por lo 

menos 

Sí 

T°>80°C 

 

t>15'' 

Temperatura 

En el 

centro 

del 

alimento 

Utilizando 

una 

termocupla 

Cada vez que 

se cocine los 

alimentos 

Jefe de 

cocina / 

Ayudante de 

cocina 

Cuando se 

identifique un 

alimento que no 

haya sido 

cocinado de la 

forma correcta, 

se volverá a 

cocinar teniendo 

en cuenta los 

parámetros 

mencionados 

 

Se tomaran las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

procedimiento 

de Acciones 

Correctivas y 

Preventivas 

MNSAC-SGAI-

P-007 

• MNSAC-PPR-

P-006 Control 

de 

Mantenimiento 

y Calibración de 

las Escalas de 

Medición 

 

• MNSAC-PPR-

P-011 

Prevención de 

la 

contaminación 

cruzada 

El jefe de cocina 

será el 

encargado de 

supervisar que 

se hayan 

subsanado las 

correcciones  y 

que se haya 

implementado 

efectivamente 

las acciones 

correctivas. 

Deberá también 

supervisar que 

se use la 

termocupla 

• MNSAC-

PPR-R-011-B: 

Control de 

Inducción al 

Nuevo Personal 

• MNSAC-

PPR-R-011-C: 

Control de 

Capacitación 

del Personal 

• MNSAC-

PPR-R-010: 

Calibración de 

los Equipos e 

Instrumentos 

• MNSAC-

PPR-R-018: 

Inspección de 

práctica de 

higiene y salud 

del personal 

 

• MNSAC-

PPR-R-013: 

Control diario 

de saneamiento. 

 

 

 

 

 

 

…continuación

 …continuación 



 

76 
 

Cuadro 29: Sistema de vigilancia para los PPRop identificados 

Principio 1 
Principio 

2 
Principio 4   Principio 5 Principio 6 Principio 7 

Punto Crítico 

de Control 

Peligros 

Significati

vos 

Medidas de Control PCC 

Monitoreo 

Corrección 
Acciones 

Correctivas 
Verificación Registros 

Que Donde Como 
Cuando/ 

frecuencia 
Quien 

3.a.8 

Almacenado en 

refrigeración 

(pescado) 

Y 

3.c.7 y 3.c.9 

Almacenado en 

refrigeración 

(insumos) 

Sí 

Control de la 

temperatura (<4°C) y 

estado de equipos 

Control del 

Mantenimiento y 

Calibración de las 

escalas de medición 

(MNSAC-PPR-P-

006); Programa de 

mantenimiento 

Preventivo de 

Maquinarias y Equipos 

(MNSAC-PPR-P008). 

No T° 

Temperat

ura del 

refrigerad

or 

Controlando el 

indicador de la 

temperatura del 

refrigerador 

Cada dos 

horas 

Personal de 

cocina 

En caso que la 

temperatura sea 

mayor a 4°C se 

comunicara al 

LDEIA y el 

pescado se 

almacenará en el 

congelador hasta 

arreglar el 

problema de 

refrigerador 

Se tomarán las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

procedimiento 

de Acciones 

Correctivas y 

Preventivas 

MNSAC-

SGAI-P-007 

El LDEIA 

será el 

encargado de 

verificar que 

la m.p esté en 

el congelador 

por el tiempo 

necesario y 

que se halla 

contactado 

con un técnico 

especializado 

para 

solucionar el 

problema 

MNSAC-

PPR-R-008: 

Control Diario 

de la 

Temperatura 

de 

Refrigeración;  

MNSAC-

PPR-R-012: 

Control de 

mantenimient

o preventivo 

de 

maquinarias y 

equipos 
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3.b.10 

Almacenado en 

congelación 

Si 

Se deberá controlar la 

temperatura de la 

congeladora de 

acuerdo al 

procedimiento 

MNSAC-PPR-P-005 

Almacenamiento por 

Productos Congelados 

y formato MNSAC-

RPPR-009: Control 

diario de la 

temperatura de 

congelación.           Se 

revisará 

periódicamente la 

calibración de la 

congeladora, de 

acuerdo al 

procedimiento 

MNSAC-PPR-P-006: 

Control de 

Mantenimiento y 

Calibración de las 

Escalas de Medición  

No 

Temperatur

a:  

-18°C 

En la 

misma 

congelado

ra.                                                   

Se deberá 

registrar la 

temperatura de 

acuerdo lo 

señala la 

congeladora en 

el formato 

MNSAC-

RPPR-P-009              

Diariamente

, mínimo 2 

veces por 

día 

personal de 

cocina  

Si la 

temperatura de 

la congeladora 

sube de -18°C o 

no es constante, 

se comunicará 

LDEIA. El 

marisco se 

almacenará en 

otro congelador 

hasta arreglar el 

problema  

Se tomarán las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

procedimiento

, MNSAC-

PPR-P-008: 

Programa de 

mantenimient

o preventivo 

de 

maquinarias y 

equipos. 

El jefe de 

cocina será el 

encargado de 

supervisar que 

se hayan 

subsanado las 

correcciones y 

que se haya 

implementado 

efectivamente 

las acciones 

correctivas.  

MNSAC-

PPR-R-009: 

Control Diario 

de la 

temperatura 

de 

congelación   

MNSAC-

PPR-R-010: 

Calibración de 

los equipos e 

instrumentos.    

MNSAC-

PPR-R-012: 

Control del 

mantenimient

o preventivo 

de 

maquinarias y 

equipos. 

3.c.3  

Cocción 

(insumos) 

Sí 

Control de la 

temperatura de cocción 

(T°>80°C) en el centro 

del alimento (R.M 

N°363 2005/MINSA) 

No T° 

En el 

centro del 

alimento 

Se deberá 

medir la T° con 

el usa de una 

termocupla 

para alimentos 

Cada vez 

que se va a 

cocinar los 

insumos 

durante la 

etapa de 

Personal de 

cocina 

En caso no se 

alcance la 

temperatura 

mínima de 80°C 

se procederá a 

cocinar el 

alimento 

nuevamente 

Se tomarán las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

procedimiento 

de Acciones 

Correctivas y 

EL Jefe de 

cocina será el 

responsable de 

verificar que 

la temperatura 

mínima que 

alcance al 

alimento sea 

MNSAC-

SGIA-R-003: 

Control de la 

temperatura 

de cocción 

…continuación 
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preparación 

previa 

hasta que llegue 

a una T°mín de 

80°C 

Preventivas 

MNSAC-

SGAI-P-007 

de 80°C y de 

verificar que 

se re cocine el 

alimento 

cuando fuese 

necesario 

3.c.8 

Almacenado a 

temperatura 

ambiente 

Si 

La temperatura debe 

estar entre 10°C - 21°C 

y una humedad relativa 

entre el 50% y 60%  

No 
T° y 

humedad 

Almacén 

de 

insumos 

Termómetro e 

higrómetro 

Dos veces al 

día 

Personal de 

cocina 

En caso el área 

en donde los 

insumos secos 

estén 

almacenados 

tenga una 

temperatura 

fuera del rango 

se procederá a 

hacer uso de 

ventilación 

artificial así 

también como 

de 

deshumedecedor

es si fuese 

necesario 

Se tomarán las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

procedimiento 

de Acciones 

Correctivas y 

Preventivas 

MNSAC-

SGAI-P-007 

El LDEIA se 

encargará que 

las 

condiciones 

del 

almacenamien

to de insumos 

al medio 

ambiente sea 

el adecuado o 

en todo caso, 

que se hayan 

hecho las 

correcciones 

respectivas 

MNSAC-

PPR-R-007: 

Control diario 

de la 

temperatura 

del almacén 

de materias 

primas no 

perecibles e 

insumos 

secos. 

…continuación
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6. 

Servido al 

cliente 

Si 

Se controlará que el 

personal que sirva a los 

comensales cumpla 

con la higiene personal 

establecida, en especial 

las manos de acuerdo 

al procedimiento 

MNSAC-PPR-P-011 

Prevención de la 

contaminación cruzada 

y MNSAC-PPR-P-015 

Control de las 

condiciones de salud 

de los empleados. Se 

controla la limpieza y 

saneamiento de las 

superficies que están 

en contacto con los 

alimentos MNSAC-

PPR-P-010 

No 

Higiene y 

salud del 

personal. 

Limpieza de 

las 

superficies 

en contacto 

con los 

alimentos 

En el área 

de 

comensale

s 

Se deberá 

registrar la 

higiene y salud 

en el formato 

MNSAC-

RPPR-018 Y la 

salud en el 

formato 

MNSAC-

RPPR-024 y la 

limpieza de las 

superficies en 

contacto con el 

alimento en el 

formato   

MNSAC-PPR-

P-010 

Limpieza y 

saneamiento de 

superficies de 

contacto con 

los alimentos 

constanteme

nte, mínimo 

3 veces al 

día 

Jefe de 

cocina  

Si el personal 

está en mal 

estado de salud 

se derivará al 

centro de salud 

al que pertenece 

o a su casa si la 

gravedad es 

mínima. Si las 

superficies en 

contacto con el 

alimento no 

presentan la 

debida limpieza 

se deportará el 

alimento como 

producto no 

conforme. 

Se tomarán las 

acciones 

correctivas 

necesarias de 

acuerdo al 

Procedimiento 

de Acciones 

Correctivas y 

Preventivas 

MNSAC-

SGIA-P-007 

El jefe de 

cocina y el 

LSGIA será el 

encargado de 

supervisar que 

se hayan 

subsanado las 

correcciones y 

que se haya 

implementado 

efectivamente 

las acciones 

correctivas.  

MNSAC-

PPR-R-018: 

Inspección de 

práctica de 

higiene y 

salud del 

personal 

MNSAC-

PPR-R-024: 

Control de 

casos de 

afección de 

salud del 

personal. 

MNSAC-

PPR-R-014: 

Programa de 

limpieza y 

desinfección 

en el 

restaurante. 

…continuación
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5.b.2  

Mezclado 
Si 

Se deberá controlar que 

los platos y cubiertos 

empleados deben estar 

exentos de materias 

extrañas. Cada insumo 

empleado deberá tener 

un cubierto exclusivo 

para su uso de acuerdo 

al procedimiento 

MNSAC-PPR-P-010 

limpieza y 

saneamiento de las 

superficies que están 

en contacto con los 

alimentos y también se  

controlara que el 

personal que realiza la 

mezcla de insumos 

cumpla con el higiene 

personal establecido, 

en especial las manos 

de acuerdo al 

procedimiento  

MNSAC-PPR-P-011 

Prevención de la 

contaminación cruzada 

y se realizara el control 

de las condiciones de 

salud de los empleados 

de acuerdo al 

procedimiento 

MNSAC-PPR-P-015 

No 

Higiene y 

salud del 

personal. 

Limpieza de 

las 

superficies 

en contacto 

con los 

alimentos 

En los 

lavaderos 

previa al 

mezclado 

y al 

personal 

antes de la 

preparació

n 

Se deberá 

registrar la 

higiene y salud 

en el formato 

MNSAC-

RPPR-018 Y la 

salud en el 

formato 

MNSAC-

RPPR-024 y la 

limpieza de las 

superficies en 

contacto con el 

alimento en el 

formato   

MNSAC-PPR-

P-010 

Limpieza y 

saneamiento de 

superficies de 

contacto con 

los alimentos 

Antes de 

cada 

preparación 

del alimento 

Jefe de 

cocina  

Si el personal 

está en mal 

estado de salud 

se derivará al 

centro de salud 

al que pertenece 

o a su casa si la 

gravedad es 

mínima. Si las 

superficies en 

contacto con el 

alimento no 

presentan la 

debida limpieza 

se deportará el 

alimento como 

producto no 

conforme 

MNSAC-SGIA-

P-006. 

Se tomaran las 

acciones 

correctivas si 

el personal no 

está 

capacitado 

para la 

actividad a 

desarrollar  

según el 

procedimiento 

MNSAC-

PPR-P-007 

Selección y 

Capacitación 

del Personal  

El jefe de 

cocina y el 

LDEIA será el 

encargado de 

supervisar que 

se hayan 

subsanado las 

correcciones y 

que se haya 

implementado 

efectivamente 

las acciones 

correctivas.  

MNSAC-

PPR-R-014: 

Programa de 

limpieza y 

desinfección 

en el 

restaurante. 

MNSAC-

PPR-R-018: 

Inspección de 

práctica de 

higiene y 

salud del 

personal, 

MNSAC-

PPR-R-011-C: 

Control de 

Capacitación 

del Personal. 

…continuación 
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5.b.3  

Macerado 
Si 

Se deberá controlar que 

los utensilios, platos y 

otras superficies en 

contacto directo con el 

alimento estén limpias 

y desinfectadas de 

acuerdo al 

procedimiento 

MNSAC-PPR-P-010. 

Se controla los 

parámetros de tiempo y 

temperatura de la 

cocción por acidez 

No 

Limpieza de 

las 

superficies 

en contacto 

con el 

alimento. 

Temperatur

a del área y 

tiempo de 

macerado 

En los 

lavaderos 

previa a la 

actividad. 

Temperat

ura y 

tiempo en 

la zona de 

trabajo  

La limpieza 

verificara 

visual y 

manualmente y 

se registrara en 

el formato   

MNSAC-PPR-

P-010 

Limpieza y 

saneamiento de 

superficies de 

contacto con 

los alimentos. 

La temperatura 

y tiempo son 

establecidos de 

acuerdo a las 

capacitaciones 

dadas al 

personal de 

cocina. 

Antes de 

cada 

preparación 

del alimento 

Jefe de 

cocina  

Si las 

superficies en 

contacto con el 

alimento no 

presentan la 

debida limpieza 

se deportará el 

alimento como 

producto no 

conforme 

MNSAC-SGIA-

P-006 

Se tomaran las 

acciones 

correctivas si 

el personal no 

está 

capacitado 

para la 

actividad a 

desarrollar  

según el 

procedimiento 

MNSAC-

PPR-P-007 

Selección y 

Capacitación 

del Personal  

El jefe de 

cocina y el 

LDEIA será el 

encargado de 

supervisar que 

se hayan 

subsanado las 

correcciones y 

que se haya 

implementado 

efectivamente 

las acciones 

correctivas.  

MNSAC-

PPR-R-014: 

Programa de 

limpieza y 

desinfección 

en el 

restaurante. 

MNSAC-

PPR-R-011-C: 

Control de 

Capacitación 

del Personal. 

…continuación

 …continuación 
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5.5 Capacitación documentaria y capacitación en el plan de Aseguramiento de la 

Calidad 

Dentro de la metodología para la implementación de cualquier sistema de gestión, la 

capacitación es u punto muy importante ya que son los recursos humanos de toda 

organización los que sustentan y permiten la mejora continua de cualquier sistema. Es por 

ello que la capacitación brindada al personal englobe todos los aspectos importantes para 

que la organización se desempeñe de manera correcta. 
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VI. CONCLUSIONES 

 

1. Según los cuestionarios realizados (Higiene en Planta y el Checklist de la NTP/ISO 

22000:2006), se pudo reconocer las deficiencias en los distintos aspectos evaluados 

al restaurante. 

 

2. De acuerdo al cuadro 9 se obtuvo un valor total de Higiene en Planta de 43.74%, lo 

cual significa que el restaurante tiene un nivel de cumplimiento de Higiene malo 

según la calificación del cuadro 8., esto indica que si bien el porcentaje de 

cumplimiento es cercano al 50% todavía existen varios aspectos en los que se debe 

trabajar como por ejemplo el aspecto de Saneamiento y Control de Plagas y 

Registros. 

 

3. Por otro lado, de acuerdo al Cuadro 10 se puede apreciar que para el checklist de la 

norma NTP/ISO 22000:2006 el porcentaje total de cumplimiento es de 7.33% por 

que lo queda evidente que en cuanto al cumplimiento de los requisitos de la norma 

NTP/ISO 22000:2006 el restaurante NUESTROS MARES carece en gran medida de 

la documentación necesaria para una posible certificación de la norma mencionada.  

 

4. El Plan HACCP de acuerdo a los lineamientos de la norma NTP/ISO 22000:2006 se 

elaboró tomando en cuenta los siete criterios para la determinación de los PCC. De 

acuerdo a la metodología de la norma NTP/ISO 22000:2006 para determinar los 

puntos críticos de control se evalúan las medidas de control para los peligros 

significativos y no el peligro en sí, como sucede con la metodología establecida por 

el Codex Alimentarius y por otro lado aquellos peligros significativos que no sea 

clasificados como PCC son denominados PPRop (Programas Pre requisitos 

operacionales), a los cuales también son monitoreados usando un cuadro de 

vigilancia. 
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5. El puntaje para determinar si un peligro significativo es PCC o PPRop depende de la 

empresa, que tan rigurosos desean ser con su proceso y a la naturaleza de la materia 

prima. En caso de los recursos hidrobiológicos es conveniente ser más riguroso 

debido a la rápida degradación de su carne. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 

Para poder identificar los peligros significativos, tomamos en cuenta los criterios 

aplicados para la determinación del efecto y probabilidad del peligro según la norma 

chilena (NCh. 2861). Existen otras fuentes en internet que evalúa el efecto y probabilidad 

del peligro con otros criterios y puntajes que si bien puede ser validas no son oficiales, 

por lo tanto, se recomienda usar la Norma chilena 2861 pues es una técnica oficial que 

sirve para el análisis de peligro. Hay que tener en cuenta que un correcto análisis de 

peligro es la clave para un correcto control de los alimentos. 

 

Se recomienda el uso de la metodología NTP/ISO 22000:2006, por que integra el plan 

HACCP con programas de prerrequisitos (PPR). Por otro lado, al ser un sistema de 

gestión estos requisitos son auditables y certificables, por lo tanto, esta norma le da a la 

empresa un valor agregado para que sus productos sean auspiciados en mercados más 

exigentes. Esta norma está prevista para tratar solo los aspectos concernientes a la 

inocuidad de los alimentos sin embargo al pertenecer a la familia de normas ISO se puede 

fácilmente integrar con otras normas como la ISO 9001 o la ISO 14000. 

 

 

 

Se recomienda, a la hora de iniciar cualquier empresa del cualquier rubro alimenticio, que 

la disposición de las áreas de proceso esté diseñada de tal manera que permita tener un 

flujo lineal con el fin de disminuir o evitar cualquier tipo de contaminación cruzada y que 

pueda facilitar el control de peligros identificados. 

 

 

Se recomienda tener proveedores confiables, preferiblemente que cuenten con alguna 

certificación de BPM o HACCP con el propósito de garantizar la calidad e inocuidad de 

la materia prima recibida en la organización. 
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Anexo 1: Formato del cuestionario de Higiene en Planta (FAO, 1995) adaptado a restaurantes 

por Gonzáles (1997). 

Rubro Puntaje Observaciones 

A. INSTALACIONES     

1. Edificaciones     

1.1 Alrededores     

Las instalaciones no se encuentran localizada cerca 

de ninguna fuente de contaminación ambiental. 
    

Las vías de acceso se encuentras adecuadamente 

pavimentadas o arregladas de manera que no se 

levante polvo ni se empoce el agua. 

    

No hay empozamientos en todos los alrededores de 

las instalaciones. 
    

Los exteriores de las edificaciones se han diseñado 

construido y mantenido de forma que se previene la 

entrada de contaminantes y plagas; no hay aberturas 

sin protección, las tomas de aire se encuentran 

localizadas adecuadamente, y el techo, las paredes y 

los cimientos se mantienen de manera que se 

previene el goteo hacia el interior. 

    

2. Interior de las instalaciones     

2.1 Diseño, construcción y mantenimiento     

Las instalaciones son adecuadas para los volúmenes 

máximos de producción. 
    

Los pisos, paredes y cielorrasos han sido construidos 

de materiales durables, impermeables, suaves de fácil 

limpieza, y adecuados para las condiciones de 

producción en el área. 

    

Donde se requiere, las juntas de paredes, pisos y 

cielorrasos se han sellado y terminan en forma 

redondeada para prevenir las contaminación y 

facilitar la limpieza. 

    

Los pisos, paredes y cielorrasos son de materiales 

que no van a contaminar el ambiente o los alimentos. 
    

Los pisos tienen un desnivel adecuado para permitir 

que los líquidos fluya hacia las canaletas del desagüe. 
    

Los cielorrasos, las cercas, las escaleras y los 

elevadores son diseñados, construidos y mantenidos 

en forma que se previene la contaminación. 

    

Las ventanas se encuentran selladas o equipadas con 

mallas de acero selladas. 
    

Cuando existe la probabilidad de ruptura de ventanas 

de vidrio que puedan derivar en la contaminación de 

los alimentos, las ventanas deben ser construidas en 

materiales irrompibles o protegerse adecuadamente. 
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Las puertas tienen superficies suaves, no 

absorbentes, ajustan bien y cierran automáticamente 

cuando lo requieren. 

    

Existe separación adecuada de actividades por 

medios físicos u otros efectivos para controlar 

potenciales fuentes de contaminación. 

    

Las edificaciones y todas las instalaciones se 

diseñan para facilitar las operaciones higiénicas por 

medio de un flujo secuencial del proceso desde la 

llegada de la materia prima hasta el producto 

terminado. 

    

Se encuentran disponibles avisos recordatorios y 

diagramas de flujo de procesos. 
    

Las áreas de habitación o los sitios donde se 

mantienen los animales están separados y no abren 

directamente hacia las áreas de procesamiento, 

manejo o empaque de los alimentos.. 

    

2.2 Iluminación     

La iluminación es apropiada para conducir con las 

operaciones de producción e inspección. 
    

La iluminación no afecta el color de los productos 

alimenticios y cumple con estándares oficiales. 
    

Las luminarias localizadas en áreas donde se 

exponen alimentos o materiales de empaque se 

encuentran protegidas de manera tal que se previene 

la contaminación de los alimentos en caso de 

ruptura. 

    

2. 3 Ventilación     

La ventilación proporciona suficiente intercambio 

de aire para prevenir acumulaciones inaceptables de 

vapor, condensación o polvo para remover el aire 

contaminado. 

    

2.4 Disposición de desechos     

Los sistemas de drenaje y conducción de aguas 

negras se encuentran equipados con trampas y 

respiraderos apropiados. 

    

Los establecimientos están diseñados y construidos 

de manera tal que no hay contaminación cruzada 

entre los sistemas de conducción de aguas negras y 

ningún otro sistema de tratamiento de efluentes. 

    

Las conducciones de efluentes y de aguas negras no 

pasan directamente sobre las áreas de producción, y 

si lo hacen, existe un sistema para prevenir una 

posible contaminación. 
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Existen áreas y equipos adecuados para el 

almacenamiento de desechos sólidos y materiales no 

comestibles mientras se retiran de la planta. Estas áreas y 

equipos están diseñadas para prevenir la contaminación. 

    

Los recipientes de basura se encuentran claramente 

identificados, no gotean y permanecen cubiertos en las 

áreas que se requieren. 

    

Los recipientes de basura se limpian y desinfectan con 

frecuencia apropiada para minimizar su potencial de 

contaminación. 

    

3. Instalaciones sanitarias     

3.1 Instalaciones para empleados     

Las áreas de procesamiento están equipadas con un 

número adecuado de instalaciones de lavado de manos, 

ubicadas en sitios convergentes y conectados a las redes 

de aguas residuales. 

    

En los sitios que se requiere, existen lavamanos de acción 

indirecta y jabón líquido para el lavado de manos. 
    

Los baños tienen agua corriente, potable, caliente y fría, 

dispensadores de jabón, equipos o elementos sanitarios 

para el secado de manos y un recipiente lavable para 

depositar los desperdicios. 

    

Los baños, las áreas de almuerzo  los vestidores se 

encuentran equipados con sifones y ventilación 

apropiados y se mantienen de manera que se previene 

eficientemente su contaminación. 

    

Existen avisos recordando a los empleados la necesidad 

de lavarse las manos en las áreas indicadas. 
    

Los baños se encuentran separados del área de proceso y 

no se abren hacia las pareas de procesamiento de 

alimentos.  

    

3.2 Instalaciones para el lavado de equipos     

Las instalaciones están construidas con materiales 

resistentes a la corrosión y de fácil lavado, y se 

encuentran equipados con agua potable, a temperaturas 

adecuadas para las sustancias químicas que se emplean en 

los procesos de lavado y desinfección. 

    

Las instalaciones para el lavado de equipos se encuentran 

separadas adecuadamente de las áreas de 

almacenamiento, procesamiento y empaque de alimentos 

para prevenir la contaminación. 

    

4. Suministros de agua, hielo y vapor     

4.1 Agua y hielo     
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El agua cumple con los parámetros oficiales de 

potabilidad. 
    

El agua es analizada por el procesador por las autoridades 

municipales con la frecuencia adecuada para confirmas su 

potabilidad. Las aguas provenientes de fuentes distintas a 

los acueductos municipales deben ser sometidas a 

tratamientos de potabilización y analizadas para asegurar 

su potabilidad. No hay conexiones cruzadas entre redes 

de agua potable y no potable. 

    

No hay conexiones cruzadas entre las acometidas de agua 

potable y no potable. 
    

Todas las mangueras y plumas u otras fuentes potenciales 

de contaminación del agua están diseñadas de forma tal 

que se previene el reflujo o el retro - sifonaje. 

    

Donde se requiere almacenar agua, los tanques se 

encuentran diseñados y construidos adecuadamente, y se 

mantienen de manera segura para prevenir su 

contaminación. 

    

Los niveles de volumen, temperatura y presión de agua 

potable son adecuados para cubrir todos los 

requerimientos operacionales de limpieza. 

    

Todas las sustancias químicas empleadas para la 

potabilización del agua son aprobadas por las autoridades 

sanitarias para ese fin. 

    

El tratamiento químico se monitorea y se controla para 

mantener las operaciones apropiadas de productos 

químicos y prevenir la contaminación. 

    

El agua recirculada es tratada, monitoreada y mantenida 

de la manera indicada para su uso. 
    

El agua recirculada tiene un sistema independiente de 

distribución y este se encuentra claramente identificado. 
    

EL hielo usado como ingrediente o en contacto directo 

con los alimentos es hecho de agua potable y se encuentra 

protegido contra contaminación. 

    

4.2 Vapor     

Todas las sustancias químicas empleadas en el 

tratamiento de aguas de la caldera se encuentran 

aprobadas por las regulaciones sanitarias. 

    

El agua de alimentación de la caldera se examina 

regularmente y el tratamiento e controla rutinariamente 

para prevenir la contaminación. 

    

El vapor se genera con agua potable para cumplir los 

requerimientos operacionales. 
    

4.3 Registros     
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El procesador tiene disponible los siguientes registros que 

demuestran la calidad sanitaria microbiológica y 

fisicoquímica del suministro de agua, hielo y vapor. 

    

Registros de la potabilidad del agua y hielo: fuente de agua, 

sitios de muestreo, resultados de los análisis, firma del 

análisis y fecha. 

    

Registros del tratamiento de agua: método de tratamiento, 

sitios de muestreo, resultados de los análisis, firma del 

analista y fecha. 

    

Registros de agua de alimentación de la caldera: métodos de 

tratamiento, resultados de los análisis y firma del analista. 
    

B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO     

1. Transporte     

1.1 Transportadores de alimentos      

El procesador verifica que los transportadores son 

competentes para transportar alimentos. 
    

Los vehículos son inspeccionados por el procesador al 

momento del recibo y antes del cargue con objeto de 

asegurar que se encuentran libre de contaminación y aptos 

para el transporte de alimento. 

    

El procesador tiene en marcha un programa para comprobar 

la adecuación de los sistemas de limpieza y saneamiento 

empleados por los transportistas. 

    

Cuando los mismos vehículos son empleados para 

transportar alimentos y otros tipos de carga, existe 

procedimiento para restringir los tipos de carga a aquellos 

que no presenten riesgos para los alimentos que serán 

transportados a continuación.  

    

El procesador tiene en marcha un programa para verificar la 

adecuación de la limpieza de los vehículos, tal como 

inspecciones visuales, evaluación sensorial o análisis de 

laboratorio. 

    

Los vehículos se cargan, arreglan y descargan tal que 

previenen el daño o la contaminación de los alimentos y los 

empaques. 

    

Las materias primas se reciben en un área separada de la de 

procesamiento. 
    

Los tanques para el transporte a granel de alimentos líquidos 

están diseñados de manera que se previene la contaminación. 
    

Cuando se requieren, los materiales empleados en la 

construcción del vehículo son apropiados para el contacto 

con los alimentos. 

    

2. Control de temperatura     
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Los ingredientes que requieren refrigeración son tratados a 

4°C o menos. La temperatura se monitorea continuamente. 

Los ingredientes congelados se transportan a temperaturas 

que no permiten la descongelación. 

    

Los productos terminados se transportan bajo condiciones 

que previenen el deterioro microbiológico, físico o 

químico. 

    

3. Almacenamiento     

3.1 Almacenamiento de materias primas     

Las materias primas que requieren refrigeración se 

almacenan a 4°C o menos y se monitorea apropiadamente. 

Los ingredientes congelados se mantienen a temperaturas 

que no permiten su descongelación. 

    

Las materias primas y los materiales de empaque se 

manipulan y almacenan en condiciones tales que previenen 

su daño o contaminación. 

    

Las materias primas y, cuando se requiere también, los 

materiales de empaque, se rotan adecuadamente para 

prevenir su daño o contaminación. 

    

Los ingredientes o materiales sensibles ala humedad se 

almacenan bajo condiciones apropiadas para prevenir su 

deterioro. 

    

3.2 Recibo y almacenamiento de sustancias químicas no 

alimenticias 

    

Las sustancias químicas se reciben y almacenan en áreas 

secas y bien ventiladas. 
    

Los productos químicos no alimenticios se almacenan en 

las áreas diseñadas para tal fin en forma tal que no existe la 

posibilidad de contaminación cruzada con alimentos o 

superficies que entran en contacto con los alimentos. 

    

Donde se requiere usar sustancias químicas no alimentarias 

mientras se están manipulando alimentos, esas sustancias 

se disponen de manera que se previene la contaminación de 

los alimentos, a las superficies que entran en contacto con 

los alimentos y los empaques. 

    

Los productos químicos se almacenan y mezclan en 

recipientes limpios y correctamente etiquetados. 
    

Los productos químicos se dispensan y manipulan sólo por 

parte del personal debidamente entrenado y autorizado. 
    

3.3 Almacenamiento de productos terminados     

El almacenamiento y manejo de productos terminados se 
lleva de forma tal que se previene su contaminación. 
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La rotación de inventarios se controla para prevenir 

alteraciones que signifiquen riesgos para la salud del 

consumidor. 

    

Los productos devueltos defectuosos o sospechosos se 

identifican y aíslan adecuadamente en un área 

especialmente destinada para tal fin. 

    

Los productos terminados se almacenan y manejan en 

forma tal que se previene el daño por apilamiento o 

transporte. 

    

C. EQUIPO     

1. Equipo General     

1.1 Diseño e instalación     

El equipo se ha diseñado, construido e instalado en forma 

tal que es capaz de cumplir con los requerimientos del 

proceso. 

    

El equipo se ha diseñado, construido e instalado en forma 

tal que facilita su lavado, desinfección, mantenimiento e 

inspección. 

    

El equipo se ha diseñado, construido e instalado para 

prevenir la contaminación del producto durante su 

operación. 

    

Cuando se requiere, el equipo es purgado hacia el exterior 

para prevenir la contaminación del producto durante su 

operación. 

    

El equipo se ha diseñado, construido e instalado en forma 

tal que permite el drenaje adecuado y, cuando se requiere, 

se encuentra directamente conectado a redes de 

alcantarillado. 

    

1.2 Superficies que entran en contacto con los 

alimentos 

    

Las superficies de los equipos y utensilios que entran en 

contacto con los alimentos son suaves, no corrosivas, no 

absorbentes, no tóxicas, están libres de astillas, 

hendiduras o rupturas y pueden soportar la limpieza y 

desinfección constante que supone su uso en alimentos. 

    

Las cubiertas y pinturas, los productos químicos, 

lubricantes y demás materiales usados en superficies que 

entran en contacto con los alimentos se encuentran 

debidamente aprobados por las autoridades sanitarias. 

    

1.3 Calibración mantenimiento de los equipos     

El procesador tiene un programa escrito y efectivo de 

mantenimiento preventivo tal que asegura que los equipos 

que pueden impactar la calidad sanitaria de los alimentos 

funcionan como es debido. Tal programa incluye: 
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Un listado de los equipos que requieren 

mantenimiento regular. 
    

Los procedimientos y frecuencias de 

mantenimiento, tales como inspecciones, ajustes, 

reemplazo de partes y además actividades hechas de 

acuerdo con las recomendaciones del fabricante y 

con la experiencia propia de la empresa. 

    

El programa de mantenimiento preventivo se 

adhiere a : protocolos escritos, incluyendo métodos, 

frecuencias de calibración de equipos que pueden 

impactar la calidad sanitaria de los alimentos. 

    

El equipo se mantiene de forma tal que no se 

derivan peligros físicos o químicos de ello, por 

ejemplo: causadas por métodos, inadecuados de 

reparación, lubricación excesiva, pintura no apta, 

entre otros. 

    

El mantenimiento y la calibración de los equipos 

son realizadas por el personal adecuadamente 

entrenado. 

    

1.4 Registros de mantenimiento     

Los registros de mantenimiento deben incluir: 

identificación del equipo, descripción de las 

actividades de mantenimiento de los equipos, fecha, 

persona, razón para desarrollar dicha actividad. 

    

1.5 Registros de calibración     

La información que debe incluir en los registros de 

calibración es la siguiente: identificación del equipo, 

descripción de las actividades de calibración, fecha 

y persona responsable. 

    

D. PERSONAL     

1. Entrenamiento     

1.1 Entrenamiento en generalidades de higiene 

de los alimentos 

    

El procesador tiene un programa escrito de 

entrenamiento de empleados. 
    

Se ofrece inducción y entrenamiento apropiado en 

higiene personal y manejo higiénico de alimentos a 

todos los manipuladores de alimentos. 

    

El entrenamiento original en higiene de los 

alimentos es reforzado y actualizado a intervalos 

adecuados de tiempo. 

    

1.2 Entrenamiento técnico     
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El entrenamiento es el apropiado para la complejidad 

del proceso de manufactura y de los trabajos asignados. 

El personal es capacitado para entender la importancia 

de los puntos críticos de control de los cuales es 

responsable, los limites críticos, los procedimientos de 

monitoreo, las acciones y los registros que deben ser 

diligenciados. 

    

El personal es responsable del mantenimiento de los 

equipos con impacto potencial en la calidad sanitaria de 

los alimentos ha sido apropiadamente entrenado para 

identificar las deficiencias que pueden afectar la calidad 

sanitaria y tomar las acciones correctivas apropiadas. 

    

El personal y los supervisores responsables del 

programa de saneamiento están debidamente entrenados 

para entender los principios y métodos requeridos para 

la efectividad del programa. 

    

Se ofrece entrenamiento adicional en la medida de lo 

necesario para mantener actualizado al personal en los 

aspectos relacionados con los equipos usados y nuevos 

y sus tecnologías. 

    

2. Requerimientos de Higiene y Salud     

2.1 Limpieza y conducta     

Todas las personas lavan sus manos al entrar en las 

áreas de manejo de alimentos antes de empezar el 

trabajo, después de manejar alimentos contaminados, 

después de los descansos y de ir al baño. 

    

Donde se requiere, para minimizar la contaminación 

microbiológica, los empleados utilizan jabones líquidos 

desinfectantes.  

    

Existe la dotación necesaria de ropas, overoles, cofias, 

zapatos y guantes, apropiada para el trabajo que 

desempeña cada trabajador y éste se usa correctamente 

y se mantiene limpia. 

    

Cualquier comportamiento que podría derivar en una 

contaminación de los alimentos, tales como comer, 

fumar, mascar goma o tener prácticas poco higiénicas 

como escupir, se encuentran totalmente prohibidas en 

las áreas de manejo de alimentos. 

    

Todas las personas que ingresan a las áreas de manejo 

de los alimentos retiran sus joyas y otros objetos que 

puedan caer dentro de los alimentos o contaminarlos de 

alguna manera. Las joyas, incluyendo argollas o 

manillas de uso medicado que no pueden ser retiradas 

deben cubrirse adecuadamente. 
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Los objetos personales y la ropa de calle se guarda en 

áreas en las que no se manejan alimentos y de manera 

que se evite la contaminación. 

    

El acceso del personal y visitantes es controlado para 

prevenir la contaminación. Los patrones de 

desplazamiento de los empleados previenen la 

contaminación cruzada de los alimentos. 

    

2.2 Heridas y enfermedades transmisibles     

El procesador tiene y hace cumplir una política de 

prevenir que el personal que se sabe tiene o porta una 

enfermedad transmisible por alimentos, trabaje en 

áreas de manejo de alimentos. 

    

El procesador exige a sus empleados que avisen a 

gerencia cuando se encuentren sufriendo de 

enfermedades transmisibles a través de los alimentos. 

    

Los empleados que tienen heridas abiertas o 

raspaduras no manipulan alimentos o superficies que 

entran en contacto con alimentos a menos que la 

herida se encuentre completamente protegida con una 

cobertura a prueba de agua, tal como un guante de 

caucho. 

    

E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS     

1. Saneamiento     

1.1 Programa de limpieza y saneamiento     

El procesador tiene un programa escrito de limpieza y 

saneamiento para todos los equipos que incluye: el 

nombre del responsable, la frecuencia de la actividad, 

los productos químicos y las concentraciones 

empleadas, los requerimientos de temperatura, los 

procedimientos de limpieza y saneamiento, como 

sigue: 

    

Para la limpieza fuera de sitio, como la limpieza de 

mano: identificar los equipos y utensilios. 
    

Instrucciones para desarmar y amar los equipos 

atendiendo los requerimientos de lavado e inspección. 
    

Identificación de áreas o equipos que requieren 

especial atención. 
    

Método de limpieza, saneamiento y enjuague.     

Para la limpieza in-situ. Identificación de líneas y/o 

equipos. 
    

Instrucciones de aislamiento de la limpieza in-situ.     

Instrucciones de desarmado y armado de equipos para 

satisfacer los requerimientos de lavado e inspección. 
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El procesador tiene un programa escrito de limpieza y 

saneamiento de las instalaciones, áreas de producción y 

almacenamiento que especifica áreas a ser limpiadas, 

métodos de limpieza, personal responsable y la frecuencia 

de la actividad. 

    

Los procedimientos especiales de saneamiento y aseo 

requeridos durante la producción, tales como la remoción 

de residuos durante los descansos del personal, se 

especifican, en el documento. 

    

Los equipos de limpieza y saneamiento se han diseñado 

para tal fin, y se encuentran en buen estado de 

mantenimiento. 

    

Los productos químicos se emplean de acuerdo con las 

instrucciones de los fabricantes y se encuentran aprobados 

por las autoridades para su uso en alimentos. 

    

El programa de saneamiento se lleva a cabo de manera tal 

que no contamina los alimentos o materiales de empaque 

durante o después de limpiar o desinfectar. 

    

La efectividad del programa de saneamiento es 

monitoreado y verificado, por ejemplo por medio de una 

inspección rutinaria de instalaciones y equipos, y/o por 

medio de pruebas microbiológicas y, cuando se requiere, el 

programa se ajusta consecuentemente con las necesidades. 

    

1.2 Registro de saneamiento     

Los registros de las actividades de saneamiento incluyen la 

fecha, el personal responsable, los hallazgos, las acciones 

correctivas tomadas u otros resultados de los análisis 

correctivas tomadas u otros resultados de los análisis 

microbiológicos, cuando eso se requiere. 

    

2. Control de Plagas     

2.2 Programa de control de plagas     

Existe un programa escrito y efectivo de control de plagas 

para las instalaciones y los equipos que incluye: el nombre 

de la persona que tiene la responsabilidad de hacer el 

control de plagas. 

    

Cuando se requiere, el nombre de la compañía de control 

de plagas o el nombre de la persona contratada para el 

programa de control de plagas 

    

La lista de productos químicos empleados, la 

concentración, la localización donde se aplican y los 

métodos y frecuencia de aplicación. 

    

Un mapa de localización de las trampas     

Los tipos y frecuencias de inspección para verificar la 

efectividad del programa. 
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Los pesticidas empleados son aprobados por las 

autoridades sanitarias. 
    

Los pesticidas se emplean de acuerdo con las 

instrucciones de la etiqueta. 
    

Los tratamientos de control de plagas de equipos 

instalados y materias primas se conducen 

asegurando que no excedan los niveles máximos de 

residuos permitidos por el CODEX Alimentarius. 

    

Pájaros y demás tipos de animales, que no vayan a 

ser beneficiados, deben estar ausentes de las 

instalaciones. 

    

2.3 Registros de control de plagas     

Los registros mínimos de control de plagas 

incluyen: resultados de los programas de inspección, 

tales como los hallazgos en las trampas o 

localización de focos de infestación, y de las 

acciones correctivas tomadas en cada caso. Fecha y 

personal responsable. 

    

F. REGISTROS (EN GENERAL, PARA 

TODOS LOS REGISTROS REQUERIDOS) 

    

Los registros son legibles, permanentes y reflejan 

con precisión los eventos, condiciones y actividades 

que se desarrollan efectivamente en la actualidad. 

    

Los errores o cambios se identifican de manera tal 

que los registros originales son claros. 
    

Cada registro de datos es hecho por el personal 

responsable al momento en que el evento específico 

ocurre. Los registros completos siempre se firman y 

fechan por parte de la persona responsable de 

hacerlo. 

    

Los registros son firmados y fechados por individuo 

calificado, designado por la gerencia antes de la 

distribución de los productos terminados. Todos los 

demás registros se revisan con la frecuencia 

apropiada para proporcionar indicios oportunos de 

deficiencias potenciales serias. 

    

Los registros se guardan por espacio de un año 

después de la fecha de expiración colocada en la 

etiqueta de los productos o, si no tiene fecha de 

expiración, por dos años después de la fecha de 

venta. 

    

Los registros se mantienen en la planta y se 

encuentran disponibles en el momento en que se 

solicitan. 
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Anexo 2: Registro del cuestionario de Higiene en Planta (FAO, 1995) adaptado a restaurantes 

por Gonzáles (1997). 

Rubro Puntaje Observaciones 

A. INSTALACIONES   

1. Edificaciones   

1.1 Alrededores   

Las instalaciones no se encuentran localizada cerca de 

ninguna fuente de contaminación ambiental. 
0.75  

Las vías de acceso se encuentras adecuadamente 

pavimentadas o arregladas de manera que no se 

levante polvo ni se empoce el agua. 
1  

No hay empozamientos en todos los alrededores de las 

instalaciones. 
0.75  

Los exteriores de las edificaciones se han diseñado 

construido y mantenido de forma que se previene la 

entrada de contaminantes y plagas; no hay aberturas 

sin protección, las tomas de aire se encuentran 

localizadas adecuadamente, y el techo, las paredes y 

los cimientos se mantienen de manera que se previene 

el goteo hacia el interior. 

0.75  

2. Interior de las instalaciones   

2.1 Diseño, construcción y mantenimiento   

Las instalaciones son adecuadas para los volúmenes 

máximos de producción. 
0.75  

Los pisos, paredes y cielorrasos han sido construidos 

de materiales durables, impermeables, suaves de fácil 

limpieza, y adecuados para las condiciones de 

producción en el área. 

0.75  

Donde se requiere, las juntas de paredes, pisos y 

cielorrasos se han sellado y terminan en forma 

redondeada para prevenir la contaminación y facilitar 

la limpieza. 

0  

Los pisos, paredes y cielorrasos son de materiales que 

no van a contaminar el ambiente o los alimentos. 
1  

Los pisos tienen un desnivel adecuado para permitir 

que los líquidos fluyan hacia las canaletas del desagüe. 
0.75  

Los cielorrasos, las cercas, las escaleras y los 

elevadores son diseñados, construidos y mantenidos en 

forma que se previene la contaminación. 

1  

Las ventanas se encuentran selladas o equipadas con 

mallas de acero selladas. 
1  

Cuando existe la probabilidad de ruptura de ventanas 

de vidrio que puedan derivar en la contaminación de 

los alimentos, las ventanas deben ser construidas en 

materiales irrompibles o protegerse adecuadamente. 

0.5  
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Las puertas tienen superficies suaves, no absorbentes, 

ajustan bien y cierran automáticamente cuando lo requieren. 
0.5  

Existe separación adecuada de actividades por medios 

físicos u otros efectivos para controlar potenciales fuentes de 

contaminación. 

0.75  

Las edificaciones y todas las instalaciones se diseñan para 

facilitar las operaciones higiénicas por medio de un flujo 

secuencial del proceso desde la llegada de la materia prima 

hasta el producto terminado. 

0.5  

Se encuentran disponibles avisos recordatorios y diagramas 

de flujo de procesos. 
0  

Las áreas de habitación o los sitios donde se mantienen los 

animales están separados y no abren directamente hacia las 

áreas de procesamiento, manejo o empaque de los 

alimentos.. 

 N.A 

2.2 Iluminación   

La iluminación es apropiada para conducir con las 

operaciones de producción e inspección. 
0.75  

La iluminación no afecta el color de los productos 

alimenticios y cumple con estándares oficiales. 
1  

Las luminarias localizadas en áreas donde se exponen 

alimentos o materiales de empaque se encuentran protegidas 

de manera tal que se previene la contaminación de los 

alimentos en caso de ruptura. 

0  

2. 3 Ventilación   

La ventilación proporciona suficiente intercambio de aire 

para prevenir acumulaciones inaceptables de vapor, 

condensación o polvo para remover el aire contaminado. 

0.75  

2.4 Disposición de desechos   

Los sistemas de drenaje y conducción de aguas negras se 

encuentran equipados con trampas y respiraderos 

apropiados. 

1  

Los establecimientos están diseñados y construidos de 

manera tal que no hay contaminación cruzada entre los 

sistemas de conducción de aguas negras y ningún otro 

sistema de tratamiento de efluentes. 

1  

Las conducciones de efluentes y de aguas negras no pasan 

directamente sobre las áreas de producción, y si lo hacen, 

existe un sistema para prevenir una posible contaminación. 

0.75  

Existen áreas y equipos adecuados para el almacenamiento 

de desechos sólidos y materiales no comestibles mientras se 

retiran de la planta. Estas áreas y equipos están diseñadas 

para prevenir la contaminación. 

0.25  
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Los recipientes de basura se encuentran claramente 

identificados, no gotean y permanecen cubiertos en las 

áreas que se requieren. 

0.75  

Los recipientes de basura se limpian y desinfectan con 

frecuencia apropiada para minimizar su potencial de 

contaminación. 

0.75  

3. Instalaciones sanitarias   

3.1 Instalaciones para empleados   

Las áreas de procesamiento están equipadas con un 

número adecuado de instalaciones de lavado de manos, 

ubicadas en sitios convergentes y conectados a las redes 

de aguas residuales. 

0.5  

En los sitios que se requiere, existen lavamanos de 

acción indirecta y jabón líquido para el lavado de 

manos. 

0.25  

Los baños tienen agua corriente, potable, caliente y fría, 

dispensadores de jabón, equipos o elementos sanitarios 

para el secado de manos y un recipiente lavable para 

depositar los desperdicios. 

0.75  

Los baños, las áreas de almuerzo  los vestidores se 

encuentran equipados con sifones y ventilación 

apropiados y se mantienen de manera que se previene 

eficientemente su contaminación. 

0.75  

Existen avisos recordando a los empleados la necesidad 

de lavarse las manos en las áreas indicadas. 
0  

Los baños se encuentran separados del área de proceso y 

no se abren hacia las pareas de procesamiento de 

alimentos.  

0.5  

3.2 Instalaciones para el lavado de equipos   

Las instalaciones están construidas con materiales 

resistentes a la corrosión y de fácil lavado, y se 

encuentran equipados con agua potable, a temperaturas 

adecuadas para las sustancias químicas que se emplean 

en los procesos de lavado y desinfección. 

0.5  

Las instalaciones para el lavado de equipos se 

encuentran separadas adecuadamente de las áreas de 

almacenamiento, procesamiento y empaque de 

alimentos para prevenir la contaminación. 

 N.A 

4. Suministros de agua, hielo y vapor   

4.1 Agua y hielo   

El agua cumple con los parámetros oficiales de 

potabilidad. 
1  
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El agua es analizada por el procesador por las autoridades 

municipales con la frecuencia adecuada para confirmas su 

potabilidad. Las aguas provenientes de fuentes distintas a los 

acueductos municipales deben ser sometidas a tratamientos 

de potabilización y analizadas para asegurar su potabilidad. 

No hay conexiones cruzadas entre redes de agua potable y 

no potable. 

0  

No hay conexiones cruzadas entre las acometidas de agua 

potable y no potable. 
 N.A 

Todas las mangueras y plumas u otras fuentes potenciales de 

contaminación del agua están diseñadas de forma tal que se 

previene el reflujo o el retro - sifonaje. 

 N.A 

Donde se requiere almacenar agua, los tanques se encuentran 

diseñados y construidos adecuadamente, y se mantienen de 

manera segura para prevenir su contaminación. 

1  

Los niveles de volumen, temperatura y presión de agua 

potable son adecuados para cubrir todos los requerimientos 

operacionales de limpieza. 

 N.A 

Todas las sustancias químicas empleadas para la 

potabilización del agua son aprobadas por las autoridades 

sanitarias para ese fin. 

 N.A 

El tratamiento químico se monitorea y se controla para 

mantener las operaciones apropiadas de productos químicos 

y prevenir la contaminación. 

 N.A 

El agua recirculada es tratada, monitoreada y mantenida de 

la manera indicada para su uso. 
 N.A 

El agua recirculada tiene un sistema independiente de 

distribución y este se encuentra claramente identificado. 
 N.A 

EL hielo usado como ingrediente o en contacto directo con 

los alimentos es hecho de agua potable y se encuentra 

protegido contra contaminación. 

1  

4.2 Vapor   

Todas las sustancias químicas empleadas en el tratamiento 

de aguas de la caldera se encuentran aprobadas por las 

regulaciones sanitarias. 

 N.A 

El agua de alimentación de la caldera se examina 

regularmente y el tratamiento e controla rutinariamente para 

prevenir la contaminación. 

 N.A 

El vapor se genera con agua potable para cumplir los 

requerimientos operacionales. 
 N.A 

4.3 Registros   

El procesador tiene disponible los siguientes registros que 

demuestran la calidad sanitaria microbiológica y 

fisicoquímica del suministro de agua, hielo y vapor. 

0.25  
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Registros de la potabilidad del agua y hielo: fuente de agua, 

sitios de muestreo, resultados de los análisis, firma del análisis y 

fecha. 

0.25  

Registros del tratamiento de agua: método de tratamiento, sitios 

de muestreo, resultados de los análisis, firma del analista y 

fecha. 

 N.A 

Registros de agua de alimentación de la caldera: métodos de 

tratamiento, resultados de los análisis y firma del analista. 
 N.A 

B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO   

1. Transporte   

1.1 Transportadores de alimentos    

El procesador verifica que los transportadores son competentes 

para transportar alimentos. 
0.75  

Los vehículos son inspeccionados por el procesador al momento 

del recibo y antes del cargue con objeto de asegurar que se 

encuentran libre de contaminación y aptos para el transporte de 

alimento. 

0.5  

El procesador tiene en marcha un programa para comprobar la 

adecuación de los sistemas de limpieza y saneamiento 

empleados por los transportistas. 

0  

Cuando los mismos vehículos son empleados para transportar 

alimentos y otros tipos de carga, existe procedimiento para 

restringir los tipos de carga a aquellos que no presenten riesgos 

para los alimentos que serán transportados a continuación.  

0  

El procesador tiene en marcha un programa para verificar la 

adecuación de la limpieza de los vehículos, tal como 

inspecciones visuales, evaluación sensorial o análisis de 

laboratorio. 

0  

Los vehículos se cargan, arreglan y descargan tal que previenen 

el daño o la contaminación de los alimentos y los empaques. 0.5  

Las materias primas se reciben en un área separada de la de 

procesamiento. 
0.25  

Los tanques para el transporte a granel de alimentos líquidos 

están diseñados de manera que se previene la contaminación.  N.A 

Cuando se requieren, los materiales empleados en la 

construcción del vehículo son apropiados para el contacto con 

los alimentos. 

 N.A 

2. Control de temperatura   

Los ingredientes que requieren refrigeración son tratados a 4°C 

o menos. La temperatura se monitorea continuamente. Los 

ingredientes congelados se transportan a temperaturas que no 

permiten la descongelación. 

0.5  
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Los productos terminados se transportan bajo 

condiciones que previenen el deterioro microbiológico, 

físico o químico. 

 N.A 

3. Almacenamiento   

3.1 Almacenamiento de materias primas   

Las materias primas que requieren refrigeración se 

almacenan a 4°C o menos y se monitorea 

apropiadamente. Los ingredientes congelados se 

mantienen a temperaturas que no permiten su 

descongelación. 

0.75  

Las materias primas y los materiales de empaque se 

manipulan y almacenan en condiciones tales que 

previenen su daño o contaminación. 

0.75  

Las materias primas y, cuando se requiere también, los 

materiales de empaque, se rotan adecuadamente para 

prevenir su daño o contaminación. 

1  

Los ingredientes o materiales sensibles ala humedad se 

almacenan bajo condiciones apropiadas para prevenir su 

deterioro. 

1  

3.2 Recibo y almacenamiento de sustancias químicas 

no alimenticias 
  

Las sustancias químicas se reciben y almacenan en áreas 

secas y bien ventiladas. 
0.75  

Los productos químicos no alimenticios se almacenan 

en las áreas diseñadas para tal fin en forma tal que no 

existe la posibilidad de contaminación cruzada con 

alimentos o superficies que entran en contacto con los 

alimentos. 

0.25  

Donde se requiere usar sustancias químicas no 

alimentarias mientras se están manipulando alimentos, 

esas sustancias se disponen de manera que se previene 

la contaminación de los alimentos, a las superficies que 

entran en contacto con los alimentos y los empaques. 

0.5  

Los productos químicos se almacenan y mezclan en 

recipientes limpios y correctamente etiquetados. 
 N.A. 

Los productos químicos se dispensan y manipulan sólo 

por parte del personal debidamente entrenado y 

autorizado. 

 N.A. 

3.3 Almacenamiento de productos terminados   

El almacenamiento y manejo de productos terminados 

se lleva de forma tal que se previene su contaminación. 
 N.A. 

La rotación de inventarios se controla para prevenir 

alteraciones que signifiquen riesgos para la salud del 

consumidor. 

1  
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Los productos devueltos defectuosos o sospechosos se 

identifican y aíslan adecuadamente en un área 

especialmente destinada para tal fin. 

1  

Los productos terminados se almacenan y manejan en 

forma tal que se previene el daño por apilamiento o 

transporte. 

0.75  

C. EQUIPO   

1. Equipo General   

1.1 Diseño e instalación 91.67%  

El equipo se ha diseñado, construido e instalado en 

forma tal que es capaz de cumplir con los 

requerimientos del proceso. 

0.75  

El equipo se ha diseñado, construido e instalado en 

forma tal que facilita su lavado, desinfección, 

mantenimiento e inspección. 

1  

El equipo se ha diseñado, construido e instalado para 

prevenir la contaminación del producto durante su 

operación. 

1  

Cuando se requiere, el equipo es purgado hacia el 

exterior para prevenir la contaminación del producto 

durante su operación. 

 N.A. 

El equipo se ha diseñado, construido e instalado en 

forma tal que permite el drenaje adecuado y, cuando se 

requiere, se encuentra directamente conectado a redes 

de alcantarillado. 

 N.A. 

1.2 Superficies que entran en contacto con los 

alimentos 
87.50%  

Las superficies de los equipos y utensilios que entran en 

contacto con los alimentos son suaves, no corrosivas, no 

absorbentes, no tóxicas, están libres de astillas, 

hendiduras o rupturas y pueden soportar la limpieza y 

desinfección constante que supone su uso en alimentos. 

0.75  

Las cubiertas y pinturas, los productos químicos, 

lubricantes y demás materiales usados en superficies 

que entran en contacto con los alimentos se encuentran 

debidamente aprobados por las autoridades sanitarias. 

1  

1.3 Calibración mantenimiento de los equipos 25.00%  

El procesador tiene un programa escrito y efectivo de 

mantenimiento preventivo tal que asegura que los 

equipos que pueden impactar la calidad sanitaria de los 

alimentos funcionan como es debido. Tal programa 

incluye: 

0  

Un listado de los equipos que requieren mantenimiento 

regular. 
0  



110 
 

…continuación 

Los procedimientos y frecuencias de mantenimiento, tales 

como inspecciones, ajustes, reemplazo de partes y 

además actividades hechas de acuerdo con las 

recomendaciones del fabricante y con la experiencia 

propia de la empresa. 

0  

El programa de mantenimiento preventivo se adhiere a: 

protocolos escritos, incluyendo métodos, frecuencias de 

calibración de equipos que pueden impactar la calidad 

sanitaria de los alimentos. 

0  

El equipo se mantiene de forma tal que no se derivan 

peligros físicos o químicos de ello, por ejemplo: causadas 

por métodos, inadecuados de reparación, lubricación 

excesiva, pintura no apta, entre otros. 

1  

El mantenimiento y la calibración de los equipos son 

realizadas por el personal adecuadamente entrenado. 
0.5  

1.4 Registros de mantenimiento 0  

Los registros de mantenimiento deben incluir: 

identificación del equipo, descripción de las actividades 

de mantenimiento de los equipos, fecha, persona, razón 

para desarrollar dicha actividad. 

0  

1.5 Registros de calibración 0  

La información que debe incluir en los registros de 

calibración es la siguiente: identificación del equipo, 

descripción de las actividades de calibración, fecha y 

persona responsable. 

0  

D. PERSONAL   

1. Entrenamiento   

1.1 Entrenamiento en generalidades de higiene de los 

alimentos 
  

El procesador tiene un programa escrito de entrenamiento 

de empleados. 
0  

Se ofrece inducción y entrenamiento apropiado en 

higiene personal y manejo higiénico de alimentos a todos 

los manipuladores de alimentos. 

0  

El entrenamiento original en higiene de los alimentos es 

reforzado y actualizado a intervalos adecuados de tiempo. 
0  

1.2 Entrenamiento técnico   

El entrenamiento es el apropiado para la complejidad del 

proceso de manufactura y de los trabajos asignados. El 

personal es capacitado para entender la importancia de los 

puntos críticos de control de los cuales es responsable, los 

límites críticos, los procedimientos de monitoreo, las 

acciones y los registros que deben ser diligenciados. 

0  
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El personal es responsable del mantenimiento de los equipos 

con impacto potencial en la calidad sanitaria de los 

alimentos ha sido apropiadamente entrenado para identificar 

las deficiencias que pueden afectar la calidad sanitaria y 

tomar las acciones correctivas apropiadas. 

0  

El personal y los supervisores responsables del programa de 

saneamiento están debidamente entrenados para entender los 

principios y métodos requeridos para la efectividad del 

programa. 

0.25  

Se ofrece entrenamiento adicional en la medida de lo 

necesario para mantener actualizado al personal en los 

aspectos relacionados con los equipos usados y nuevos y sus 

tecnologías. 

  

2. Requerimientos de Higiene y Salud   

2.1 Limpieza y conducta   

Todas las personas lavan sus manos al entrar en las áreas de 

manejo de alimentos antes de empezar el trabajo, después de 

manejar alimentos contaminados, después de los descansos y 

de ir al baño. 

0.75  

Donde se requiere, para minimizar la contaminación 

microbiológica, los empleados utilizan jabones líquidos 

desinfectantes.  

0.75  

Existe la dotación necesaria de ropas, overoles, cofias, 

zapatos y guantes, apropiada para el trabajo que desempeña 

cada trabajador y éste se usa correctamente y se mantiene 

limpia. 

1  

Cualquier comportamiento que podría derivar en una 

contaminación de los alimentos, tales como comer, fumar, 

mascar goma o tener prácticas poco higiénicas como escupir, 

se encuentran totalmente prohibidas en las áreas de manejo 

de alimentos. 

0.75 falta avisos 

Todas las personas que ingresan a las áreas de manejo de los 

alimentos retiran sus joyas y otros objetos que puedan caer 

dentro de los alimentos o contaminarlos de alguna manera. 

Las joyas, incluyendo argollas o manillas de uso medicado 

que no pueden ser retiradas deben cubrirse adecuadamente. 

0.25 

solo 

trabajadores 

pero no dueños 

Los objetos personales y la ropa de calle se guarda en áreas 

en las que no se manejan alimentos y de manera que se evite 

la contaminación. 

0.5 
casilleros cerca 

de alimentos 

El acceso del personal y visitantes es controlado para 

prevenir la contaminación. Los patrones de desplazamiento 

de los empleados previene la contaminación cruzada de los 

alimentos. 

0.25 
no es 

controlado 

2.2 Heridas y enfermedades transmisibles   
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El procesador tiene y hace cumplir una política de 

prevenir que el personal que se sabe tiene o porta una 

enfermedad transmisible por alimentos, trabaje en 

áreas de manejo de alimentos. 

0.5  

El procesador exige a sus empleados que avisen a 

gerencia cuando se encuentren sufriendo de 

enfermedades transmisibles a través de los alimentos. 
0.75  

Los empleados que tienen heridas abiertas o 

raspaduras no manipulan alimentos o superficies que 

entran en contacto con alimentos a menos que la 

herida se encuentre completamente protegida con una 

cobertura a prueba de agua, tal como un guante de 

caucho. 

1  

E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS   

1. Saneamiento   

1.1 Programa de limpieza y saneamiento   

El procesador tiene un programa escrito de limpieza y 

saneamiento para todos los equipos que incluye: el 

nombre del responsable, la frecuencia de la actividad, 

los productos químicos y las concentraciones 

empleadas, los requerimientos de temperatura, los 

procedimientos de limpieza y saneamiento, como 

sigue: 

0  

Para la limpieza fuera de sitio, como la limpieza de 

mano: identificar los equipos y utensilios. 
0  

Instrucciones para desarmar y amar los equipos 

atendiendo los requerimientos de lavado e inspección. 
0  

Identificación de áreas o equipos que requieren 

especial atención. 
0  

Método de limpieza, saneamiento y enjuague. 0  

Para la limpieza in-situ. Identificación de lineas y/o 

equipos. 
0  

Instrucciones de aislamiento de la limpieza in-situ. 0  

Instrucciones de desarmado y armado de equipos para 

satisfacer los requerimientos de lavado e inspección. 
0  

El procesador tiene un programa escrito de limpieza y 

saneamiento de las instalaciones, áreas de producción 

y almacenamiento que especifica áreas a ser limpiadas, 

métodos de limpieza, personal responsable y la 

frecuencia de la actividad. 

0  

Los procedimientos especiales de saneamiento y aseo 

requeridos durante la producción, tales como la 

remoción de residuos durante los descansos del 

personal, se especifican, en el documento. 

0  
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Los equipos de limpieza y saneamiento se han diseñado 

para tal fin, y se encuentran en buen estado de 

mantenimiento. 

1  

Los productos químicos se emplean de acuerdo con las 

instrucciones de los fabricantes y se encuentran aprobados 

por las autoridades para su uso en alimentos. 

0  

El programa de saneamiento se lleva a cabo de manera tal 

que no contamina los alimentos o materiales de empaque 

durante o después de limpiar o desinfectar. 

1  

La efectividad del programa de saneamiento es 

monitoreado y verificado, por ejemplo por medio de una 

inspección rutinaria de instalaciones y equipos, y/o por 

medio de pruebas microbiológicas y, cuando se requiere, el 

programa se ajusta consecuentemente con las necesidades. 

0  

1.2 Registro de saneamiento   

Los registros de las actividades de saneamiento incluyen la 

fecha, el personal responsable, los hallazgos, las acciones 

correctivas tomadas u otros resultados de los análisis 

correctivas tomadas u otros resultados de los análisis 

microbiológicos, cuando eso se requiere. 

0  

2. Control de Plagas   

2.2 Programa de control de plagas   

Existe un programa escrito y efectivo de control de plagas 

para las instalaciones y los equipos que incluye: el nombre 

de la persona que tiene la responsabilidad de hacer el 

control de plagas. 

0  

Cuando se requiere, el nombre de la compañía de control 

de plagas o el nombre de la persona contratada para el 

programa de control de plagas 

0  

La lista de productos químicos empleados, la 

concentración, la localización donde se aplican y los 

métodos y frecuencia de aplicación. 

0  

Un mapa de localización de las trampas  N.A. 

Los tipos y frecuencias de inspección para verificar la 

efectividad del programa. 
0  

Los pesticidas empleados son aprobados por las 

autoridades sanitarias. 
1 

ver en 

DIGESA 

Los pesticidas se emplean de acuerdo con las instrucciones 

de la etiqueta. 0 

se usa la dosis 

de acuerdo a 

experiencia 

Los tratamientos de control de plagas de equipos instalados 

y materias primas se conducen asegurando que no excedan 

los niveles máximos de residuos permitidos por el CODEX 

Alimentarius. 

0.25  
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Pájaros y demás tipos de animales, que no vayan a 

ser beneficiados, deben estar ausentes de las 

instalaciones. 

1  

2.3 Registros de control de plagas   

Los registros mínimos de control de plagas incluyen: 

resultados de los programas de inspección, tales 

como los hallazgos en las trampas o localización de 

focos de infestación, y de las acciones correctivas 

tomadas en cada caso. Fecha y personal responsable. 

0  

F. REGISTROS (EN GENERAL, PARA TODOS 

LOS REGISTROS REQUERIDOS) 
  

Los registros son legibles, permanentes y reflejan con 

precisión los eventos, condiciones y actividades que 

se desarrollan efectivamente en la actualidad. 

0.25  

Los errores o cambios se identifican de manera tal 

que los registros originales son claros. 
0  

Cada registro de datos es hecho por el personal 

responsable al momento en que el evento específico 

ocurre. Los registros completos siempre se firman y 

fechan por parte de la persona responsable de 

hacerlo. 

0  

Los registros son firmados y fechados por individuo 

calificado, designado por la gerencia antes de la 

distribución de los productos terminados. Todos los 

demás registros se revisan con la frecuencia 

apropiada para proporcionar indicios oportunos de 

deficiencias potenciales serias. 

0.25  

Los registros se guardan por espacio de un año 

después de la fecha de expiración colocada en la 

etiqueta de los productos o, si no tiene fecha de 

expiración, por dos años después de la fecha de 

venta. 

0.75  

Los registros se mantienen en la planta y se 

encuentran disponibles en el momento en que se 

solicitan. 

0.75  

 

 

 

 

 

 



115 
 

Anexo 3: Cuadro resumen del cuestionario de Higiene en Planta 

Rubro Obs. 
Puntaje 

obtenido 

Puntaje 

óptimo 

N° de 

preguntas 

% de 

cumplimiento 

por item 

% de 

cumplimineto 

por aspecto 

A. INSTALACIONES   24.5 39 39     

1. Edificaciones           

62.82% 

1.1 Alrededores   3.25 4 4 81.25% 

Las instalaciones no se encuentran 

localizada cerca de ninguna fuente de 
contaminación ambiental 

  0.75       

Las vías de acceso se encuentras 
adecuadamente pavimentadas o 

arregladas de manera que no se levante 

polvo ni se empoce el agua. 

  1       

No hay empozamientos en todos los 

alrededores de las instalaciones. 
  0.75       

Los exteriores de las edificaciones se 

han diseñado construido y mantenido de 

forma que se previene la entrada de 
contaminantes y plagas; no hay aberturas 

sin protección, las tomas de aire se 

encuentran localizadas adecuadamente, y 

el techo, las paredes y los cimientos se 
mantienen de manera que se previene el 

goteo hacia el interior. 

  0.75       

2. Interior de las instalaciones           

2.1 Diseño, construcción y 

mantenimiento 
  7.5 12 12 62.50% 

Las instalaciones son adecuadas para los 
volúmenes máximos de producción. 

  0.75       

Los pisos, paredes y cielorrasos han sido 
construidos de materiales durables, 

impermeables, suaves de fácil limpieza, 

y adecuados para las condiciones de 

producción en el área. 

  0.75       

Donde se requiere, las juntas de paredes, 

pisos y cielorrasos se han sellado y 

terminan en forma redondeada para 

prevenir la contaminación y facilitar la 
limpieza. 

  0       

Los pisos, paredes y cielorrasos son de 
materiales que no van a contaminar el 

ambiente o los alimentos. 

  1       

Los pisos tienen un desnivel adecuado 

para permitir que los líquidos fluyan 
hacia las canaletas del desagüe. 

  0.75       

Los cielorrasos, las cercas, las escaleras 
y los elevadores son diseñados, 

construidos y mantenidos en forma que 

se previene la contaminación. 

  1       

Las ventanas se encuentran selladas o 

equipadas con mallas de acero selladas. 
  1       

Cuando existe la probabilidad de ruptura 
de ventanas de vidrio que puedan derivar 

en la contaminación de los alimentos, las 

ventanas deben ser construidas en 

materiales irrompibles o protegerse 
adecuadamente. 

  0.5       
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las puertas tienen superficies suaves, no 

absorbentes, ajustan bien y cierran 
automáticamente cuando lo requieren. 

  0.5       

 

Existe separación adecuada de actividades por 
medios físicos u otros efectivos para controlar 

potenciales fuentes de contaminación. 

  0.75       

Las edificaciones y todas las instalaciones se 

diseñan para facilitar las operaciones 

higiénicas por medio de un flujo secuencial del 
proceso desde la llegada de la materia prima 

hasta el producto terminado. 

  0.5       

Se encuentran disponibles avisos recordatorios 

y diagramas de flujo de procesos. 
  0       

Las áreas de habitación o los sitios donde se 

mantienen los animales están separados y no 
abren directamente hacia las áreas de 

procesamiento, manejo o empaque de los 

alimentos.. 

N.A         

2.2 Iluminación   1.75 3 3 58.33% 

La iluminación es apropiada para conducir con 

las operaciones de producción e inspección. 
  0.75       

La iluminación no afecta el color de los 

productos alimenticios y cumple con 

estándares oficiales. 

  1       

Las luminarias localizadas en áreas donde se 

exponen alimentos o materiales de empaque se 

encuentran protegidas de manera tal que se 
previene la contaminación de los alimentos en 

caso de ruptura. 

  0       

2. 3 Ventilación   0.75 1 1 75.00% 

La ventilación proporciona suficiente 
intercambio de aire para prevenir 

acumulaciones inaceptables de vapor, 

condensación o polvo para remover el aire 

contaminado. 

  0.75       

2.4 Disposición de desechos   4.5 6 6 75.00% 

Los sistemas de drenaje y conducción de aguas 
negras se encuentran equipados con trampas y 

respiraderos apropiados. 
  1       

Los establecimientos están diseñados y 

construidos de manera tal que no hay 

contaminación cruzada entre los sistemas de 
conducción de aguas negras y ningún otro 

sistema de tratamiento de efluentes. 

  1       

Las conducciones de efluentes y de aguas 
negras no pasan directamente sobre las áreas 

de producción, y si lo hacen, existe un sistema 

para prevenir una posible contaminación. 

  0.75       

Existen áreas y equipos adecuados para el 

almacenamiento de desechos sólidos y 

materiales no comestibles mientras se retiran 
de la planta. Estas áreas y equipos están 

diseñadas para prevenir la contaminación. 

  0.25       
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Los recipientes de basura se 

encuentran claramente identificados, 
no gotean y permanecen cubiertos en 

las áreas que se requieren. 

  0.75       

 

Los recipientes de basura se limpian y 

desinfectan con frecuencia apropiada 

para minimizar su potencial de 

contaminación. 

  0.75       

3. Instalaciones sanitarias           

3.1 Instalaciones para empleados   2.75 6 6 45.83% 

Las áreas de procesamiento están 

equipadas con un número adecuado de 

instalaciones de lavado de manos, 

ubicadas en sitios convergentes y 
conectados a las redes de aguas 

residuales. 

  0.5       

En los sitios que se requiere, existen 

lavamanos de acción indirecta y jabón 

líquido para el lavado de manos. 
  0.25       

Los baños tienen agua corriente, 

potable, caliente y fría, dispensadores 
de jabón, equipos o elementos 

sanitarios para el secado de manos y 

un recipiente lavable para depositar los 

desperdicios. 

  0.75       

Los baños, las áreas de almuerzo  los 

vestidores se encuentran equipados 
con sifones y ventilación apropiados y 

se mantienen de manera que se 

previene eficientemente su 

contaminación. 

  0.75       

Existen avisos recordando a los 

empleados la necesidad de lavarse las 
manos en las áreas indicadas. 

  0       

Los baños se encuentran separados del 

área de proceso y no se abren hacia las 

pareas de procesamiento de alimentos.  

  0.5       

3.2 Instalaciones para el lavado de 

equipos 
  0.5 1 1 50.00% 

Las instalaciones están construidas con 

materiales resistentes a la corrosión y 
de fácil lavado, y se encuentran 

equipados con agua potable, a 

temperaturas adecuadas para las 

sustancias químicas que se emplean en 
los procesos de lavado y desinfección. 

  0.5       

Las instalaciones para el lavado de 

equipos se encuentran separadas 
adecuadamente de las áreas de 

almacenamiento, procesamiento y 

empaque de alimentos para prevenir la 

contaminación. 

N.A         

4. Suministros de agua, hielo y vapor           

4.1 Agua y hielo   3 4 4 75.00% 

El agua cumple con los parámetros 

oficiales de potabilidad. 
  1       
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El agua es analizada por el procesador 

por las autoridades municipales con la 
frecuencia adecuada para confirmas su 

potabilidad. Las aguas provenientes de 

fuentes distintas a los acueductos 

municipales deben ser sometidas a 

tratamientos de potabilización y 

analizadas para asegurar su potabilidad. 

No hay conexiones cruzadas entre redes 

de agua potable y no potable. 

  0       

 

No hay conexiones cruzadas entre las 

acometidas de agua potable y no potable. N.A         

Todas las mangueras y plumas u otras 

fuentes potenciales de contaminación del 

agua están diseñadas de forma tal que se 

previene el reflujo o el retro - sifonaje. 
N.A         

Donde se requiere almacenar agua, los 

tanques se encuentran diseñados y 

construidos adecuadamente, y se 
mantienen de manera segura para 

prevenir su contaminación. 

  1       

Los niveles de volumen, temperatura y 

presión de agua potable son adecuados 

para cubrir todos los requerimientos 

operacionales de limpieza. 

N.A         

Todas las sustancias químicas empleadas 

para la potabilización del agua son 
aprobadas por las autoridades sanitarias 

para ese fin. 

N.A         

El tratamiento químico se monitorea y se 

controla para mantener las operaciones 

apropiadas de productos químicos y 

prevenir la contaminación. 

N.A         

El agua recirculada es tratada, 

monitoreada y mantenida de la manera 
indicada para su uso. 

N.A         

El agua recirculada tiene un sistema 
independiente de distribución y este se 

encuentra claramente identificado. 
N.A         

EL hielo usado como ingrediente o en 

contacto directo con los alimentos es 

hecho de agua potable y se encuentra 
protegido contra contaminación. 

  1       

4.2 Vapor           

Todas las sustancias químicas empleadas 

en el tratamiento de aguas de la caldera 
se encuentran aprobadas por las 

regulaciones sanitarias. 

N.A         

El agua de alimentación de la caldera se 

examina regularmente y el tratamiento e 

controla rutinariamente para prevenir la 

contaminación. 

N.A         

El vapor se genera con agua potable para 

cumplir los requerimientos 
operacionales. 

N.A         

4.3 Registros   0.5 2 2 25.00% 
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El procesador tiene disponible los siguientes 

registros que demuestran la calidad sanitaria 
microbiológica y fisicoquímica del suministro de 

agua, hielo y vapor. 

  0.25       

 

Registros de la potabilidad del agua y hielo: fuente 

de agua, sitios de muestreo, resultados de los 

análisis, firma del análisis y fecha. 
  0.25       

Registros del tratamiento de agua: método de 

tratamiento, sitios de muestreo, resultados de los 

análisis, firma del analista y fecha. 
N.A         

Registros de agua de alimentación de la caldera: 

métodos de tratamiento, resultados de los análisis y 
firma del analista. 

N.A         

B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO   10.25 18 18     

1. Transporte           

56.94% 

1.1 Transportadores de alimentos    2 7 7 28.57% 

El procesador verifica que los transportadores son 

competentes para transportar alimentos.   0.75       

Los vehículos son inspeccionados por el procesador 

al momento del recibo y antes del cargue con objeto 

de asegurar que se encuentran libre de 

contaminación y aptos para el transporte de 

alimento. 

  0.5       

El procesador tiene en marcha un programa para 
comprobar la adecuación de los sistemas de limpieza 

y saneamiento empleados por los transportistas.   0       

Cuando los mismos vehículos son empleados para 

transportar alimentos y otros tipos de carga, existen 

procedimiento para restringir los tipos de carga a 
aquellos que no presenten riesgos para los alimentos 

que serán transportados a continuación.  

  0       

El procesador tiene en marcha un programa para 
verificar la adecuación de la limpieza de los 

vehículos, tal como inspecciones visuales, 

evaluación sensorial o análisis de laboratorio. 
  0       

Los vehículos se cargan, arreglan y descargan tal 
que previenen el daño o la contaminación de los 

alimentos y los empaques. 
  0.5       

Las materias primas se reciben en un área separada 

de la de procesamiento.   0.25       

Los tanques para el transporte a granel de alimentos 

líquidos están diseñados de manera que se previene 

la contaminación. 
N.A         

Cuando se requieren, los materiales empleados en la 

construcción del vehículo son apropiados para el 

contacto con los alimentos. 

N.A         
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2. Control de temperatura   0.5 1 1 50.00% 

 

Los ingredientes que requieren refrigeración 

son tratados a 4°C o menos. La temperatura 

se monitorea continuamente. Los 
ingredientes congelados se transportan a 

temperaturas que no permiten la 

descongelación. 

  0.5       

Los productos terminados se transportan 

bajo condiciones que previenen el deterioro 

microbiológico, físico o químico. 
N.A         

3. Almacenamiento           

3.1 Almacenamiento de materias primas   3.5 4 4 87.50% 

Las materias primas que requieren 

refrigeración se almacenan a 4°C o menos y 

se monitorea apropiadamente. Los 

ingredientes congelados se mantienen a 
temperaturas que no permiten su 

descongelación. 

  0.75       

Las materias primas y los materiales de 

empaque se manipulan y almacenan en 

condiciones tales que previenen su daño o 
contaminación. 

  0.75       

Las materias primas y, cuando se requiere 
también, los materiales de empaque, se rotan 

adecuadamente para prevenir su daño o 

contaminación. 

  1       

Los ingredientes o materiales sensibles ala 

humedad se almacenan bajo condiciones 

apropiadas para prevenir su deterioro. 
  1       

3.2 Recibo y almacenamiento de 

sustancias químicas no alimenticias 
  1.5 3 3 50.00% 

Las sustancias químicas se reciben y 

almacenan en áreas secas y bien ventiladas.   0.75       

Los productos químicos no alimenticios se 

almacenan en las áreas diseñadas para tal fin 
en forma tal que no existe la posibilidad de 

contaminación cruzada con alimentos o 

superficies que entran en contacto con los 

alimentos. 

  0.25       

Donde se requiere usar sustancias químicas 

no alimentarias mientras se están 

manipulando alimentos, esas sustancias se 
disponen de manera que se previene la 

contaminación de los alimentos, a las 

superficies que entran en contacto con los 

alimentos y los empaques. 

  0.5       

Los productos químicos se almacenan y 

mezclan en recipientes limpios y 
correctamente etiquetados. 

N.A.         

Los productos quimicos se dispensan y 
manipulan sólo por parte del personal 

debidamente entrenado y autorizado. 

N.A.         

3.3 Almacenamiento de productos 

terminados 
  2.75 3 3 91.67% 
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El almacenamiento y manejo de 

productos terminados se lleva de 

forma tal que se previene su 

contaminación. 

N.A.         

 

La rotación de inventarios se controla 

para prevenir alteraciones que 
signifiquen riesgos para la salud del 

consumidor. 

  1       

Los productos devueltos defectuosos o 

sospechosos se identifican y aíslan 

adecuadamente en un área 

especialmente destinada para tal fin. 

  1       

Los productos terminados se 
almacenan y manejan en forma tal que 

se previene el daño por apilamiento o 

transporte. 

  0.75       

C. EQUIPO   6 11       

1. Equipo General           

54.55% 

1.1 Diseño e instalación   2.75 3 3 91.67% 

El equipo se ha diseñado, construido e 
instalado en forma tal que es capaz de 

cumplir con los requerimientos del 

proceso. 

  0.75       

El equipo se ha diseñado, construido e 

instalado en forma tal que facilita su 

lavado, desinfección, mantenimiento e 
inspección. 

  1       

El equipo se ha diseñado, construido e 
instalado para prevenir la 

contaminación del producto durante su 

operación. 

  1       

Cuando se requiere, el equipo es 

purgado hacia el exterior para prevenir 

la contaminación del producto durante 
su operación. 

N.A.         

El equipo se ha diseñado, construido e 

instalado en forma tal que permite el 

drenaje adecuado y, cuando se 
requiere, se encuentra directamente 

conectado a redes de alcantarillado. 

N.A.         

1.2 Superficies que entran en 

contacto con los alimentos 
  1.75 2 2 87.50% 

Las superficies de los equipos y 

utensilios que entran en contacto con 

los alimentos son suaves, no 

corrosivas, no absorbentes, no tóxicas, 
están libres de astillas, hendiduras o 

rupturas y pueden soportar la limpieza 

y desinfección constante que supone 

su uso en alimentos. 

  0.75       

Las cubiertas y pinturas, los productos 
químicos, lubricantes y demás 

materiales usados en superficies que 

entran en contacto con los alimentos se 

encuentran debidamente aprobados por 
las autoridades sanitarias. 

  1       

1.3 Calibración mantenimiento de 

los equipos 
  1.5 6 6 25.00% 
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El procesador tiene un programa escrito y 

efectivo de mantenimiento preventivo tal 

que asegura que los equipos que pueden 
impactar la calidad sanitaria de los 

alimentos funcionan como es debido. Tal 

programa incluye: 

  0       

 

Un listado de los equipos que requieren 

mantenimiento regular. 
  0       

Los procedimientos y frecuencias de 
mantenimiento, tales como inspecciones, 

ajustes, reemplazo de partes y además 

actividades hechas de acuerdo con las 

recomendaciones del fabricante y con la 
experiencia propia de la empresa. 

  0       

El programa de mantenimiento preventivo 

se adhiere a : protocolos escritos, 

incluyendo métodos, frecuencias de 

calibración de equipos que pueden 

impactar la calidad sanitaria de los 
alimentos. 

  0       

El equipo se mantiene de forma tal que no 
se derivan peligros físicos o químicos de 

ello, por ejemplo: causadas por métodos, 

inadecuados de reparación, lubricación 

excesiva, pintura no apta, entre otros. 

  1       

El mantenimiento y la calibración de los 

equipos son realizadas por el personal 
adecuadamente entrenado. 

  0.5       

1.4 Registros de mantenimiento           

Los registros de mantenimiento deben 

incluir: identificación del equipo, 
descripción de las actividades de 

mantenimiento de los equipos, fecha, 

persona, razón para desarrollar dicha 

actividad. 

  0       

1.5 Registros de calibración           

La información que debe incluir en los 

registros de calibración es la siguiente: 

identificación del equipo, descripción de 
las actividades de calibración, fecha y 

persona responsable. 

  0       

D. PERSONAL   6.75 16 16     

1. Entrenamiento           

42.19% 

1.1 Entrenamiento en generalidades de 

higiene de los alimentos 
  0 3 3 0.00% 

El procesador tiene un programa escrito de 
entrenamiento de empleados. 

  0       

Se ofrece inducción y entrenamiento 
apropiado en higiene personal y manejo 

higienico de alimentos a todos los 

manipuladores de alimentos. 

  0       

El entrenamiento original en higiene de los 

alimentos es reforzado y actualizado a 
intervalos adecuados de tiempo. 

  0       

1.2 Entrenamiento técnico   0.25 3 3 8.33% 
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El entrenamiento es el apropiado para 

la complejidad del proceso de 
manufactura y de los trabajos 

asignados. El personal es capacitado 

para entender la importancia de los 

puntos críticos de control de los cuales 

es responsable, los limites críticos, los 

procedimientos de monitoreo, las 

acciones y los registros que deben ser 

diligenciados. 

  0       

 

El personal es responsable del 

mantenimiento de los equipos con 
impacto potencial en la calidad 

sanitaria de los alimentos ha sido 

apropiadamente entrenado para 

identificar las deficiencias que pueden 
afectar la calidad sanitaria y tomar las 

acciones correctivas apropiadas. 

  0       

EL personal y los supervisores 

responsables del programa de 

saneamiento están debidamente 

entrenados para entender los principios 
y métodos requeridos para la 

efectividad del programa. 

  0.25       

Se ofrece entrenamiento adicional en 

la medida de lo necesario para 

mantener actualizado al personal en 

los aspectos relacionados con los 
equipos usados y nuevos y sus 

tecnologías. 

          

2. Requerimientos de Higiene y 

Salud 
          

2.1 Limpieza y conducta   4.25 7 7 60.71% 

Todas las personas lavan sus manos al 

entrar en las áreas de manejo de 

alimentos antes de empezar el trabajo, 

después de manejar alimentos 

contaminados, después de los 

descansos y de ir al baño. 

  0.75       

Donde se requiere, para minimizar la 

contaminación microbiológica, los 

empleados utilizan jabones líquidos 
desinfectantes.  

  0.75       

Existe la dotación necesaria de ropas, 
overoles, cofias, zapatos y guantes, 

apropiada para el trabajo que 

desempeña cada trabajador y éste se 

usa correctamente y se mantiene 
limpia. 

  1       

Cualquier comportamiento que podría 
derivar en una contaminación de los 

alimentos, tales como comer, fumar, 

mascar goma o tener prácticas poco 
higiénicas como escupir, se encuentran 

totalmente prohibidas en las áreas de 

manejo de alimentos. 

falta avisos 0.75       
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Todas las personas que ingresan a las áreas de 

manejo de los alimentos retiran sus joyas y otros 

objetos que puedan caer dentro de los alimentos o 
contaminarlos de alguna manera. Las joyas, 

incluyendo argollas o manillas de uso medicado 

que no pueden ser retiradas deben cubrirse 

adecuadamente. 

solo 
trabajadores 

pero no 

dueños 

0.25       

 

Los objetos personales y la ropa de calle se guarda 

en áreas en las que no se manejan alimentos y de 
manera que se evite la contaminación. 

casilleros 

cerca de 
alimentos 

0.5       

El acceso del personal y visitantes es controlado 

para prevenir la contaminación. Los patrones de 

desplazamiento de los empleados previene la 

contaminación cruzada de los alimentos. 

no es 

controlado 
0.25       

2.2 Heridas y enfermedades transmisibles   2.25 3 3 75.00% 

El procesador tiene y hace cumplir una política de 

prevenir que el personal que se sabe tiene o porta 

una enfermedad transmisible por alimentos, 

trabaje en áreas de manejo de alimentos. 

  0.5       

El procesador exige a sus empleados que avisen a 
gerencia cuando se encuentren sufriendo de 

enfermedades transmisibles a través de los 

alimentos. 

  0.75       

Los empleados que tienen heridas abiertas o 

raspaduras no manipulan alimentos o superficies 

que entran en contacto con alimentos a menos que 
la herida se encuentre completamente protegida 

con una cobertura a prueba de agua, tal como un 

guante de caucho. 

  1       

E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE 

PLAGAS 
  5.25 23 23     

1. Saneamiento           

22.83% 

1.1 Programa de limpieza y saneamiento   2 14 14 14.29% 

El procesador tiene un programa escrito de 

limpieza y saneamiento para todos los equipos que 

incluye: el nombre del responsable, la frecuencia 

de la actividad, los productos químicos y las 

concentraciones empleadas, los requerimientos de 

temperatura, los procedimientos de limpieza y 

saneamiento, como sigue: 

  0       

Para la limpieza fuera de sitio, como la limpieza 

de mano: identificar los equipos y utensilios. 
  0       

Instrucciones para desarmar y amar los equipos 

atendiendo los requerimientos de lavado e 

inspección. 

  0       

Identificación de áreas o equipos que requieren 

especial atención. 
  0       

Método de limpieza, saneamiento y enjuague.   0       
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Para la limpieza in-situ. Identificación de 

líneas y/o equipos. 
  0       

 

Instrucciones de aislamiento de la limpieza in-

situ. 
  0       

Instrucciones de desarmado y armado de 

equipos para satisfacer los requerimientos de 

lavado e inspección. 

  0       

El procesador tiene un programa escrito de 
limpieza y saneamiento de las instalaciones, 

áreas de producción y almacenamiento que 

especifica áreas a ser limpiadas, métodos de 

limpieza, personal responsable y la frecuencia 
de la actividad. 

  0       

Los procedimientos especiales de saneamiento 

y aseo requeridos durante la producción, tales 

como la remoción de residuos durante los 

descansos del personal, se especifican, en el 
documento. 

  0       

Los equipos de limpieza y saneamiento se han 

diseñado para tal fin, y se encuentran en buen 

estado de mantenimiento. 

  1       

Los productos químicos se emplean de 
acuerdo con las instrucciones de los 

fabricantes y se encuentran aprobados por las 

autoridades para su uso en alimentos. 

  0       

El programa de saneamiento se lleva a cabo de 

manera tal que no contamina los alimentos o 

materiales de empaque durante o después de 

limpiar o desinfectar. 

  1       

La efectividad del programa de saneamiento es 
monitoreado y verificado, por ejemplo por 

medio de una inspección rutinaria de 

instalaciones y equipos, y/o por medio de 

pruebas microbiológicas y, cuando se requiere, 
el programa se ajusta consecuentemente con 

las necesidades. 

  0       

1.2 Registro de saneamiento           

Los registros de las actividades de 

saneamiento incluyen la fecha, el personal 

responsable, los hallazgos, las acciones 
correctivas tomadas u otros resultados de los 

análisis correctivas tomadas u otros resultados 

de los análisis microbiológicos, cuando eso se 

requiere. 

  0       

2. Control de Plagas           

2.2 Programa de control de plagas   3.25 9 9 36.11% 

Existe un programa escrito y efectivo de 

control de plagas para las instalaciones y los 

equipos que incluye: el nombre de la persona 

que tiene la responsabilidad de hacer el control 
de plagas. 

  0       

Cuando se requiere, el nombre de la compañía 
de control de plagas o el nombre de la persona 

contratada para el programa de control de 

plagas 

  0       
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La lista de productos químicos empleados, 

la concentración, la localización donde se 
aplican y los métodos y frecuencia de 

aplicación. 

  0       

 

Un mapa de localización de las trampas N.A. 1       

Los tipos y frecuencias de inspección para 

verificar la efectividad del programa. 
  0       

Los pesticidas empleados son aprobados 
por las autoridades sanitarias. 

ver en 
DIGESA 

1       

Los pesticidas se emplean de acuerdo con 

las instrucciones de la etiqueta. 

por 

experiencia 
0       

Los tratamientos de control de plagas de 

equipos instalados y materias primas se 

conducen asegurando que no excedan los 

niveles máximos de residuos permitidos 
por el CODEX Alimentarius. 

  0.25       

Pájaros y demás tipos de animales, que no 
vayan a ser beneficiados, deben estar 

ausentes de las instalaciones. 

  1       

2.3 Registros de control de plagas           

Los registros mínimos de control de plagas 

incluyen: resultados de los programas de 

inspección, tales como los hallazgos en las 
trampas o localización de focos de 

infestación, y de las acciones correctivas 

tomadas en cada caso. Fecha y personal 

responsable. 

  0       

F. REGISTROS (EN GENERAL, 

PARA TODOS LOS REGISTROS 

REQUERIDOS) 

  2 6 6     

Los registros son legibles, permanentes y 

reflejan con precisión los eventos, 

condiciones y actividades que se 

desarrollan efectivamente en la actualidad. 

  0.25       

33.33% 

Los errores o cambios se identifican de 

manera tal que los registros originales son 
claros. 

  0       

Cada registro de datos es hecho por el 

personal responsable al momento en que el 
evento específico ocurre. Los registros 

completos siempre se firman y fechan por 

parte de la persona responsable de hacerlo. 

  0       

Los registros son firmados y fechados por 

individuo calificado, designado por la 

gerencia antes de la distribución de los 
productos terminados. Todos los demás 

registros se revisan con la frecuencia 

apropiada para proporcionar indicios 

oportunos de deficiencias potenciales 
serias. 

  0.25       

Los registros se guardan por espacio de un 
año después de la fecha de expiración 

colocada en la etiqueta de los productos o, 

si no tiene fecha de expiración, por dos 

años después de la fecha de venta. 

  0.75       
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Los registros se mantienen en la planta 

y se encuentran disponibles en el 
momento en que se solicitan. 

  0.75        
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Anexo 4: Formato del checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006 

REQUERIMIENTO ACCIONES/OBSERVACIONES 
NIVEL DE 

CUMPLIMIENTO 

4 SISTEMA DE GESTIÓN DE LA INOCUIDAD DE LOS 

ALIMENTOS 
  

4.1 REQUISITOS GENERALES   

La organización debe establecer, documentar, implementar y mantener un 

sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos eficaz y actualizarlo. 
  

La organización debe definir el alcance del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos. 
  

La organización debe: 

a) asegurar que los peligros para la inocuidad que razonablemente se 

espera que ocurran en relación a los productos dentro del alcance del 

sistema están identificados, evaluados y controlados 

b) comunicar información apropiada a lo largo de la cadena alimentaria 

respecto a temas relacionados con sus productos. 

c) comunicar información relacionada con el desarrollo, implementación 

y actualización del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos 

a lo largo de la organización 

d) evaluar periódicamente y actualizar cuando sea necesario, el sistema de 

gestión de la inocuidad de los alimentos. 

  

La organización debe asegurar el control de los procesos subcontratados, 

este control debe ser identificado y documentado. 
  

4.2 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACIÓN   

4.2.1 Generalidades   

 

 

 



129 
 

 

…continuación 

La documentación del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos 

debe incluir: 

a) declaraciones documentadas de una política de la inocuidad de los 

alimentos y de los objetivos relacionados. 

b) procedimientos y registros documentados requeridos por esta NTP. 

c) documentos requeridos por la organización para asegurar el desarrollo, 

implementación y actualización eficaz del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos. 

  

4.2.2 Control de documentos   

Se debe desarrollar e implementar un procedimiento documentado para el 

control de los documentos en el que se definan los controles necesarios 

establecidos en la norma. 

  

4.2.3 Control de registros   

Se debe establecer e implementar un procedimiento documentado para 

definir los controles necesarios para la identificación, el almacenamiento, 

la protección, la recuperación, el tiempo de retención y la disposición de 

los registros. 

  

5 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCIÓN   

5.1 Compromiso de la dirección   

La alta dirección debe proporcionar evidencia de su compromiso con el 

desarrollo e implementación del sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos, así como con la mejora continua de su eficacia. 

  

5.2 Política de la inocuidad de los alimentos   

La alta dirección debe definir, documentar y comunicar su política de la 

inocuidad de los alimentos que cumpla con las condiciones establecidas 

en la norma. 

  

5.3 Planificación del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos   
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La alta dirección debe asegurar que se lleva a cabo la planificación del 

sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos para cumplir los 

requisitos citados en 4.1, así como los objetivos de la organización que 

sustenten la inocuidad de los alimentos y que el sistema se mantiene de 

realizarse cambios. 

  

5.4 Responsabilidad y autoridad   

La alta dirección debe asegurar que las responsabilidades y autoridades 

están definidas y son comunicadas dentro de la organización para 

asegurar la operación y mantenimiento eficaces del sistema de gestión de 

la inocuidad de los alimentos. 

  

5.5 Líder del equipo de la inocuidad de los alimentos   

La alta dirección debe designar un líder del equipo de la inocuidad de los 

alimentos con la responsabilidad y autoridad establecidas en la norma. 
  

5.6 Comunicación   

5.6.1 Comunicación externa   

La organización debe establecer, implementar y mantener disposiciones 

eficaces para comunicarse con proveedores, clientes, autoridades y otros. 

Se debe mantener registro de esta comunicación. 

  

5.6.2 Comunicación interna   

La organización debe establecer, implementar y mantener disposiciones 

eficaces para la comunicación con el personal sobre aspectos que tienen 

impacto sobre la inocuidad de los alimentos. 

  

5.7 Preparación y respuesta ante emergencias   

La alta dirección debe establecer, implementar y mantener 

procedimientos para gestionar potenciales situaciones de  emergencia y 

accidentes que pueden impactar en la inocuidad de los alimentos y que 

son pertinentes para el rol de la organización en la cadena alimentaria. 

  

5.8 Revisión por la dirección   

5.8.1 Generalidades   
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…continuación 

La alta dirección debe revisar a intervalos planificados el sistema de gestión 

de la inocuidad de los alimentos de la organización para asegurar su 

conveniencia, adecuación y eficacia continuas. Se debe mantener registros 

de estas revisiones. 

  

5.8.2 Información para la revisión   

Para la revisión por la dirección, esta debe contar como mínimo con la 

información de entrada indicada en la norma. 
  

5.8.3 Resultados de la revisión   

Los resultados de la revisión por la dirección deben incluir decisiones y 

acciones relacionadas con los aspectos establecidos en la norma. 
  

6 GESTIÓN DE LOS RECURSOS   

6.1 Provisión de recursos   

La organización debe proporcionar los recursos adecuados para el 

establecimiento, implementación, mantenimiento y actualización del 

sistema. 

  

6.2 Recursos humanos   

6.2.1 Generalidades   

El equipo de inocuidad de los alimentos y demás personal que realice 

actividades que afecten a la inocuidad de los alimentos debe ser 

competente y debe tener la educación, formación, habilidades y 

experiencia apropiadas. 

De requerirse expertos externos para el desarrollo, implementación, 

operación o evaluación del sistema, deben existir registros de los acuerdos 

que definan responsabilidad y autoridad de dichos expertos. 

  

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formación   

La organización debe cumplir con lo establecido en la norma en este item   

6.3 Infraestructura   

 



132 
 

…continuación 

La organización debe proporcionar los recursos para el establecimiento y 

mantenimiento de la infraestructura necesaria para implementar los 

requisitos de esta norma. 

  

6.4 Ambiente de trabajo   

La organización debe proporcionar los recursos para el establecimiento, 

gestión y mantenimiento del ambiente de trabajo necesario para 

implementar los requisitos de esta norma. 

  

7 PLANIFICACIÓN Y REALIZACIÓN DE PRODUCTOS INOCUOS   

7.1 Generalidades   

La organización debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para 

la realización de productos inocuos, así como implementar, operar y 

asegurar la eficacia de las actividades planificadas y de cualquier cambio 

en las mismas. 

  

7.2 Programas de prerrequisitos (PPRs)   

7.2.1 La organización debe establecer, implementar y mantener PPR(s)   

7.2.2 Los PPRs deben ser adecuados a lo que especifica la norma   

7.2.3 Al seleccionar y/o establecer los PPRs, la organización debe 

considerar y utilizar la información apropiada. La verificación de los PPRs 

debe ser planificada, posible de ser modificada y mantener los registros de 

estas. 

  

7.3 Fases preliminares para hacer el análisis de peligros   

7.3.1 Generalidades   

Toda información pertinente necesaria para llevar a cabo el análisis de 

peligros debe ser recolectada, mantenida, actualizada y documentada. Se 

deben mantener los registros. 

  

7.3.2 Equipo de inocuidad de los alimentos   

 

 



133 
 

…continuación 

Se debe designar un equipo de inocuidad de los alimentos 

multidisciplinario y con experiencia en el desarrollo y la implementación 

del sistema. Se deben mantener registros que demuestren que el equipo de 

inocuidad de los alimentos tiene los conocimientos y la experiencia 

requeridos. 

  

7.3.3 Características del producto   

7.3.3.1 Materia prima, ingredientes y materiales en contacto con el 

producto 
  

Toda prima, ingrediente y material en contacto con el producto debe ser 

descrito en documentos, con el detalle que sea necesario para llevar a 

cabo el análisis de peligros. La organización debe identificar los 

requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de los alimentos 

referidos en la parte anterior. 

  

7.3.3.2 Características de los productos finales   

Las características de los productos finales deben describirse en 

documentos hasta el punto que sea necesario para llevar a cabo el análisis 

de peligros. La organización debe identificar los requisitos legales y 

reglamentarios de inocuidad de los alimentos referidos en la parte 

anterior. 

  

7.3.4 Uso previsto   

El uso previsto, la manipulación razonablemente esperada del producto 

final, y cualquier manipulación o uso no previsto del producto final, pero 

razonablemente esperado, deben ser considerados y descritos en 

documentos en la medida que sea necesaria para llevar a cabo el análisis 

de peligros. 

Para cada producto se debe identificar los grupos de usuarios y, cuando 

sea apropiado los grupos de consumidores, y se debe considerar aquellos 

grupos de consumidores conocidos por ser especialmente vulnerables a 

peligros específicos  relacionados con la inocuidad de los alimentos. 

  

7.3.5 Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control   



134 
 

…continuación 

7.3.5.1 Diagramas de flujo   

Se debe elaborar diagramas de flujo para productos o categorías de 

procesos incluidos en el alcance del sistema. Los diagramas de flujo 

verificados se deben mantener como registros. 

  

7.3.5.2 Descripción de las etapas del proceso y de las medidas de control   

Las medidas de control existentes, los parámetros del proceso y la 

rigurosidad con que se aplican, o los procedimientos que puedan influir en 

la inocuidad de los alimentos deben ser descritos en la medida que sea 

necesaria para llevar a cabo el análisis de peligros. También se debe 

describir los requisitos externos que pueden impactar en la selección y la 

rigurosidad de las medidas de control. 

  

7.4 Análisis de peligros   

7.4.1 Generalidades   

El equipo de inocuidad de los alimentos debe llevar a cabo un análisis de 

peligros para determinar cuáles peligros deben ser controlados, el nivel de 

control requerido para asegurar la inocuidad de los alimentos y cuál 

combinación de medidas de control se requiere. 

  

7.4.2 Identificación de peligros y determinación de los niveles aceptables   

7.4.2.1 Deben ser identificados y registrados todos los peligros para la 

inocuidad razonablemente previsibles en relación con el tipo de producto, 

el tipo de proceso y las instalaciones de procesamiento actuales. 

  

7.4.2.2 Se considerarán etapas previas y posteriores, equipos, herramientas, 

etc. y eslabones precedentes y siguientes de la cadena alimentaria. 
  

7.4.2.3 Para cada peligro identificado relacionado con la inocuidad de los 

alimentos se debe determinar, cuando sea posible, el nivel aceptable del 

peligro. 

  

7.4.3 Evaluación de peligros   
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Cada peligro para la inocuidad identificado debe ser evaluado para 

determinar si su eliminación o reducción a niveles aceptables es esencial 

para la producción de un alimento inocuo. Se debe evaluar la severidad de 

los efectos nocivos y la probabilidad de ocurrencia. 

  

7.4.4 Selección y evaluación de las medidas de control   

Se debe seleccionar una apropiada combinación de medidas de control, 

estas deben clasificarse según necesiten ser gestionadas a través de 

PPR(s) operacionales o mediante el plan HACCP. 

  

7.5 Establecimiento de los programas prerrequisitos operacionales (PPRs)   

Los PPR(s) operacionales deben documentarse y deben incluir la 

información indicada en la norma, para cada programa. 
  

7.6 Establecimiento del plan HACCP   

7.6.1 Plan HACCP   

El plan HACCP debe estar documentado y debe incluir la siguiente 

información para cada punto de control crítico (PCC) identificado (7.6.2) 

y determinando los límites críticos de control (7.6.3) 

  

7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos de control críticos   

Se debe establecer un sistema de seguimiento para cada PCC, para 

demostrar que el PCC está bajo control. El sistema de seguimiento debe 

estar constituido por procedimientos, instrucciones y registros. 

  

7.6.5 Acciones cuando los resultados del seguimiento exceden los límites 

críticos 
  

Las correcciones planificadas y las acciones correctivas a tomar cuando se 

exceden los límites críticos se deben especificar en el plan HACCP. Se 

debe establecer y mantener procedimientos documentados para la correcta 

manipulación de los productos potencialmente no inocuos, para asegurar 

que estos no sean liberados hasta que hayan sido evaluados. 

  

7.7 Actualización de la información preliminar y de los documentos que 

especifican los PPR(s) y el plan HACCP 
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Después de haber establecido los PPR(s) operacionales (véase 7.5) y el plan 

HACCP (véase 7.6), la organización debe actualizar, si es necesario, lo 

establecido para este item en la norma. 

  

7.8 Planificación de la verificación   

La planificación de la verificación debe definir el propósito, método, 

frecuencia y responsabilidades para las actividades de verificación 

El resultado de esta planificación debe estar en un formato adecuado para 

los métodos de operación de la organización. Se debe registrar los 

resultados de la verificación y ser comunicados al equipo de inocuidad de 

los alimentos. 

  

7.9 Sistema de trazabilidad   

La organización debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad que 

permita la identificación de los lotes de productos y su relación con los 

registros de lotes de materia prima, procesamiento y distribución 

Se deben mantener registros de trazabilidad durante un período definido 

para la evaluación del sistema. 

  

7.10 Control de no conformidades   

7.10.1 Correcciones   

La organización debe asegurar que cuando se excedan los límites críticos 

para los PCC(s) (véase 7.6.5), o exista una pérdida en el control de los 

PPR(s) operacionales, los productos afectados se identifiquen y controlen 

respecto a su uso y liberación. Se debe establecer y mantener un 

procedimiento documentado. 

  

7.10.2 Acciones correctivas   
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Los datos derivados del seguimiento de los PPR(s) operacionales y los 

PCC(s) deben ser evaluados por persona(s) designada(s) que tengan los 

conocimientos suficientes (véase 6.2) y la autoridad (véase 5.4) para 

iniciar acciones correctivas. 

Las acciones correctivas deben iniciarse cuando se exceden los límites 

críticos (véase 7.6.5) o no se cumplen los PPR(s) operacionales. 

La organización debe establecer y mantener procedimientos 

documentados que especifiquen las acciones apropiadas para identificar y 

eliminar la causa de las no conformidades detectadas, para prevenir su 

repetición, y para poner nuevamente bajo control al proceso o al sistema 

después de encontrar la no conformidad. Deben registrarse las acciones 

correctivas. 

  

7.10.3 Manipulación de productos potencialmente no inocuos   

7.10.3.1 Generalidades   

La organización debe manipular los productos no conformes tomando 

acciones para prevenir el ingreso del producto no conforme en la cadena 

alimentaria. Se debe documentar los controles y las acciones derivadas, así 

como la autorización para tratar los productos potencialmente no inocuos. 

  

7.10.3.2 Evaluación para la liberación   

Cada lote de producto afectado por la no conformidad debe ser liberado 

como inocuo solamente cuando se aplique cualquiera de las condiciones 

indicadas en la norma. 

  

7.10.3.3 Disposición de productos no conformes   

Si, después de la evaluación, el lote de producto no es aceptable para su 

liberación, debe ser reprocesado o destruido. 
  

7.10.4 Retiro del mercado   
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Para permitir y facilitar que se retire del mercado de manera completa y a 

tiempo los lotes de productos finales que han sido identificados como no 

inocuos, la alta dirección y la organización tienen establecidas 

responsabilidades 

Se debe registrar e informar a la alta dirección la causa, alcance y 

resultado de un retiro del mercado 

  

8. VALIDACIÓN, VERIFICACIÓN Y MEJORA DEL SISTEMA DE 

GESTIÓN DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS 
  

8.1 Generalidades   

El equipo de inocuidad de los alimentos debe planificar e implementar los 

procesos necesarios para validar las medidas de control y las 

combinaciones de medidas de control y para verificar y mejorar el sistema 

  

8.2 Validación de las combinaciones de medidas de control   

Antes de la implementación de las medidas de control a ser incluidas en 

los PPR(s) operacionales y el plan HACCP y después de cualquier 

cambio en ellos (véase 8.5.2), la organización debe validarlas 

  

8.3 Control del seguimiento y la medición   

La organización debe proporcionar evidencia de que los métodos y el 

equipo de seguimiento y medición especificados son adecuados para 

asegurar el desempeño de los procedimientos de seguimiento y medición 

Se debe mantener registros de los resultados de la calibración y la 

verificación 

  

8.4 Verificación del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos   

8.4.1 Auditoría interna 

La organización debe llevar a cabo auditorías internas a intervalos 

planificados para determinar si el sistema cumple con lo establecido en la 

norma 

Se debe planificar un programa de auditorías y definir en un 

procedimiento documentado, las responsabilidades y requisitos para la 

planificación y realización de las auditorías 

  

8.4.2 Evaluación individual de los resultados de verificación   



139 
 

…continuación 

El equipo de inocuidad de los alimentos debe evaluar  sistemáticamente 

los resultados de la verificación planificada (véase 7.8) 
  

8.4.3 Análisis de los resultados de las actividades de verificación   

El equipo de inocuidad de los alimentos debe analizar los resultados de 

las actividades de verificación, incluyendo los resultados de auditorías 

internas (véase 8.4.1) y externas. Se debe registrar e informar a la alta 

dirección, de manera apropiada, los resultados de los análisis y de las 

actividades resultantes 

  

8.5 Mejora   

8.5.1 Mejora continua   

La alta dirección debe asegurar que la organización mejore continuamente 

la eficacia del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos mediante 

el uso de las herramientas indicadas en la norma 

  

8.5.2 Actualización del sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos 
  

La alta dirección debe asegurar que el sistema de gestión de la inocuidad 

de los alimentos se actualiza continuamente. 

Se debe registrar e informar, de manera apropiada, las actividades de 

actualización del sistema, como información de entrada para la revisión 

por la dirección (véase 5.8.2). 
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Anexo 5: Registro del checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006 

REQUERIMIENTO ACCIONES 
NIVEL DE 

CUMPLIMIENTO 

4 SISTEMA DE GESTIÓN DE LA INOCUIDAD DE LOS 

ALIMENTOS 
  

4.1 REQUISITOS GENERALES   

La organización debe establecer, documentar, implementar y mantener un 

sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos eficaz y actualizarlo. 
 0 

La organización debe definir el alcance del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos. 
 0 

La organización debe: 

a) asegurar que los peligros para la inocuidad que razonablemente se 

espera que ocurran en relación a los productos dentro del alcance del 

sistema están identificados, evaluados y controlados 

b) comunicar información apropiada a lo largo de la cadena alimentaria 

respecto a temas relacionados con sus productos. 

c) comunicar información relacionada con el desarrollo, implementación 

y actualización del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos 

a lo largo de la organización 

d) evaluar periódicamente y actualizar cuando sea necesario, el sistema de 

gestión de la inocuidad de los alimentos. 

 0 

La organización debe asegurar el control de los procesos subcontratados, 

este control debe ser identificado y documentado. 
 

No se 

subcontrata/No 

aplica 

4.2 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACIÓN   

4.2.1 Generalidades   
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…continuación 

La documentación del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos 

debe incluir: 

a) declaraciones documentadas de una política de la inocuidad de los 

alimentos y de los objetivos relacionados. 

b) procedimientos y registros documentados requeridos por esta NTP. 

c) documentos requeridos por la organización para asegurar el desarrollo, 

implementación y actualización eficaz del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos. 

 0.25 

4.2.2 Control de documentos   

Se debe desarrollar e implementar un procedimiento documentado para el 

control de los documentos en el que se definan los controles necesarios 

establecidos en la norma. 

 0 

4.2.3 Control de registros   

Se debe establecer e implementar un procedimiento documentado para 

definir los controles necesarios para la identificación, el almacenamiento, 

la protección, la recuperación, el tiempo de retención y la disposición de 

los registros. 

 0 

5 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCIÓN   

5.1 Compromiso de la dirección   

La alta dirección debe proporcionar evidencia de su compromiso con el 

desarrollo e implementación del sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos, así como con la mejora continua de su eficacia. 

 0.25 

5.2 Política de la inocuidad de los alimentos   

La alta dirección debe definir, documentar y comunicar su política de la 

inocuidad de los alimentos que cumpla con las condiciones establecidas 

en la norma. 

 0 

5.3 Planificación del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos   
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…continuación 

La alta dirección debe asegurar que se lleva a cabo la planificación del 

sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos para cumplir los 

requisitos citados en 4.1, así como los objetivos de la organización que 

sustenten la inocuidad de los alimentos y que el sistema se mantiene de 

realizarse cambios. 

 0 

5.4 Responsabilidad y autoridad   

La alta dirección debe asegurar que las responsabilidades y autoridades 

están definidas y son comunicadas dentro de la organización para 

asegurar la operación y mantenimiento eficaces del sistema de gestión de 

la inocuidad de los alimentos. 

 0.25 

5.5 Líder del equipo de la inocuidad de los alimentos   

La alta dirección debe designar un líder del equipo de la inocuidad de los 

alimentos con la responsabilidad y autoridad establecidas en la norma. 
 0 

5.6 Comunicación   

5.6.1 Comunicación externa   

La organización debe establecer, implementar y mantener disposiciones 

eficaces para comunicarse con proveedores, clientes, autoridades y otros. 

Se debe mantener registro de esta comunicación. 

 0 

5.6.2 Comunicación interna   

La organización debe establecer, implementar y mantener disposiciones 

eficaces para la comunicación con el personal sobre aspectos que tienen 

impacto sobre la inocuidad de los alimentos. 

 0 

5.7 Preparación y respuesta ante emergencias   

La alta dirección debe establecer, implementar y mantener 

procedimientos para gestionar potenciales situaciones de  emergencia y 

accidentes que pueden impactar en la inocuidad de los alimentos y que 

son pertinentes para el rol de la organización en la cadena alimentaria. 

 0 

5.8 Revisión por la dirección   

5.8.1 Generalidades   
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…continuación 

La alta dirección debe revisar a intervalos planificados el sistema de gestión 

de la inocuidad de los alimentos de la organización para asegurar su 

conveniencia, adecuación y eficacia continuas. Se debe mantener registros 

de estas revisiones. 

 0 

5.8.2 Información para la revisión   

Para la revisión por la dirección, esta debe contar como mínimo con la 

información de entrada indicada en la norma. 
 0 

5.8.3 Resultados de la revisión   

Los resultados de la revisión por la dirección deben incluir decisiones y 

acciones relacionadas con los aspectos establecidos en la norma. 
 0 

6 GESTIÓN DE LOS RECURSOS   

6.1 Provisión de recursos   

La organización debe proporcionar los recursos adecuados para el 

establecimiento, implementación, mantenimiento y actualización del 

sistema. 

 0 

6.2 Recursos humanos   

6.2.1 Generalidades   

El equipo de inocuidad de los alimentos y demás personal que realice 

actividades que afecten a la inocuidad de los alimentos debe ser 

competente y debe tener la educación, formación, habilidades y 

experiencia apropiadas. 

De requerirse expertos externos para el desarrollo, implementación, 

operación o evaluación del sistema, deben existir registros de los acuerdos 

que definan responsabilidad y autoridad de dichos expertos. 

 0.25 

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formación   

La organización debe cumplir con lo establecido en la norma en este item  0 

6.3 Infraestructura   
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…continuación 

La organización debe proporcionar los recursos para el establecimiento y 

mantenimiento de la infraestructura necesaria para implementar los 

requisitos de esta norma. 

 0.25 

6.4 Ambiente de trabajo   

La organización debe proporcionar los recursos para el establecimiento, 

gestión y mantenimiento del ambiente de trabajo necesario para 

implementar los requisitos de esta norma. 

 0.25 

7 PLANIFICACIÓN Y REALIZACIÓN DE PRODUCTOS INOCUOS   

7.1 Generalidades   

La organización debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para 

la realización de productos inocuos, así como implementar, operar y 

asegurar la eficacia de las actividades planificadas y de cualquier cambio 

en las mismas. 

 0 

7.2 Programas de prerrequisitos (PPRs)   

7.2.1 La organización debe establecer, implementar y mantener PPR(s)  0.5 

7.2.2 Los PPRs deben ser adecuados a lo que especifica la norma  0.25 

7.2.3 Al seleccionar y/o establecer los PPRs, la organización debe 

considerar y utilizar la información apropiada. La verificación de los PPRs 

debe ser planificada, posible de ser modificada y mantener los registros de 

estas. 

 0.25 

7.3 Fases preliminares para hacer el análisis de peligros   

7.3.1 Generalidades   

Toda información pertinente necesaria para llevar a cabo el análisis de 

peligros debe ser recolectada, mantenida, actualizada y documentada. Se 

deben mantener los registros. 

 0 

7.3.2 Equipo de inocuidad de los alimentos   
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…continuación 

Se debe designar un equipo de inocuidad de los alimentos 

multidisciplinario y con experiencia en el desarrollo y la implementación 

del sistema. Se deben mantener registros que demuestren que el equipo de 

inocuidad de los alimentos tiene los conocimientos y la experiencia 

requeridos. 

 0 

7.3.3 Características del producto   

7.3.3.1 Materia prima, ingredientes y materiales en contacto con el 

producto 
  

Toda prima, ingrediente y material en contacto con el producto debe ser 

descrito en documentos, con el detalle que sea necesario para llevar a 

cabo el análisis de peligros. La organización debe identificar los 

requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de los alimentos 

referidos en la parte anterior. 

 0.25 

7.3.3.2 Características de los productos finales   

Las características de los productos finales deben describirse en 

documentos hasta el punto que sea necesario para llevar a cabo el análisis 

de peligros. La organización debe identificar los requisitos legales y 

reglamentarios de inocuidad de los alimentos referidos en la parte 

anterior. 

 0.25 

7.3.4 Uso previsto   

El uso previsto, la manipulación razonablemente esperada del producto 

final, y cualquier manipulación o uso no previsto del producto final, pero 

razonablemente esperado, deben ser considerados y descritos en 

documentos en la medida que sea necesaria para llevar a cabo el análisis 

de peligros. 

Para cada producto se debe identificar los grupos de usuarios y, cuando 

sea apropiado los grupos de consumidores, y se debe considerar aquellos 

grupos de consumidores conocidos por ser especialmente vulnerables a 

peligros específicos  relacionados con la inocuidad de los alimentos. 

 0 

7.3.5 Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control   
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7.3.5.1 Diagramas de flujo   

Se debe elaborar diagramas de flujo para productos o categorías de 

procesos incluidos en el alcance del sistema. Los diagramas de flujo 

verificados se deben mantener como registros. 

 0 

7.3.5.2 Descripción de las etapas del proceso y de las medidas de control   

Las medidas de control existentes, los parámetros del proceso y la 

rigurosidad con que se aplican, o los procedimientos que puedan influir en 

la inocuidad de los alimentos deben ser descritos en la medida que sea 

necesaria para llevar a cabo el análisis de peligros. También se debe 

describir los requisitos externos que pueden impactar en la selección y la 

rigurosidad de las medidas de control. 

 0 

7.4 Análisis de peligros   

7.4.1 Generalidades   

El equipo de inocuidad de los alimentos debe llevar a cabo un análisis de 

peligros para determinar cuáles peligros deben ser controlados, el nivel de 

control requerido para asegurar la inocuidad de los alimentos y cuál 

combinación de medidas de control se requiere. 

 0 

7.4.2 Identificación de peligros y determinación de los niveles aceptables   

7.4.2.1 Deben ser identificados y registrados todos los peligros para la 

inocuidad razonablemente previsibles en relación con el tipo de producto, 

el tipo de proceso y las instalaciones de procesamiento actuales. 

 0 

7.4.2.2 Se considerarán etapas previas y posteriores, equipos, herramientas, 

etc. y eslabones precedentes y siguientes de la cadena alimentaria. 
 0 

7.4.2.3 Para cada peligro identificado relacionado con la inocuidad de los 

alimentos se debe determinar, cuando sea posible, el nivel aceptable del 

peligro. 

 0 
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7.4.3 Evaluación de peligros   

Cada peligro para la inocuidad identificado debe ser evaluado para 

determinar si su eliminación o reducción a niveles aceptables es esencial 

para la producción de un alimento inocuo. Se debe evaluar la severidad de 

los efectos nocivos y la probabilidad de ocurrencia. 

 0 

7.4.4 Selección y evaluación de las medidas de control   

Se debe seleccionar una apropiada combinación de medidas de control, 

estas deben clasificarse según necesiten ser gestionadas a través de 

PPR(s) operacionales o mediante el plan HACCP. 

 0 

7.5 Establecimiento de los programas prerrequisitos operacionales (PPRs)   

Los PPR(s) operacionales deben documentarse y deben incluir la 

información indicada en la norma, para cada programa. 
 0 

7.6 Establecimiento del plan HACCP   

7.6.1 Plan HACCP   

El plan HACCP debe estar documentado y debe incluir la siguiente 

información para cada punto de control crítico (PCC) identificado (7.6.2) 

y determinando los límites críticos de control (7.6.3) 

 0 

7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos de control críticos   

Se debe establecer un sistema de seguimiento para cada PCC, para 

demostrar que el PCC está bajo control. El sistema de seguimiento debe 

estar constituido por procedimientos, instrucciones y registros. 

 0 

7.6.5 Acciones cuando los resultados del seguimiento exceden los límites 

críticos 
  

Las correcciones planificadas y las acciones correctivas a tomar cuando se 

exceden los límites críticos se deben especificar en el plan HACCP. Se 

debe establecer y mantener procedimientos documentados para la correcta 

manipulación de los productos potencialmente no inocuos, para asegurar 

que estos no sean liberados hasta que hayan sido evaluados. 

 0 

7.7 Actualización de la información preliminar y de los documentos que 

especifican los PPR(s) y el plan HACCP 
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…continuación 

Después de haber establecido los PPR(s) operacionales (véase 7.5) y el plan 

HACCP (véase 7.6), la organización debe actualizar, si es necesario, lo 

establecido para este item en la norma. 

 0 

7.8 Planificación de la verificación   

La planificación de la verificación debe definir el propósito, método, 

frecuencia y responsabilidades para las actividades de verificación 

El resultado de esta planificación debe estar en un formato adecuado para 

los métodos de operación de la organización. Se debe registrar los 

resultados de la verificación y ser comunicados al equipo de inocuidad de 

los alimentos. 

 0 

7.9 Sistema de trazabilidad   

La organización debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad que 

permita la identificación de los lotes de productos y su relación con los 

registros de lotes de materia prima, procesamiento y distribución 

Se deben mantener registros de trazabilidad durante un período definido 

para la evaluación del sistema. 

 0.25 

7.10 Control de no conformidades   

7.10.1 Correcciones   

La organización debe asegurar que cuando se excedan los límites críticos 

para los PCC(s) (véase 7.6.5), o exista una pérdida en el control de los 

PPR(s) operacionales, los productos afectados se identifiquen y controlen 

respecto a su uso y liberación. Se debe establecer y mantener un 

procedimiento documentado. 

 0 
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7.10.2 Acciones correctivas   

Los datos derivados del seguimiento de los PPR(s) operacionales y los 

PCC(s) deben ser evaluados por persona(s) designada(s) que tengan los 

conocimientos suficientes (véase 6.2) y la autoridad (véase 5.4) para 

iniciar acciones correctivas. 

Las acciones correctivas deben iniciarse cuando se exceden los límites 

críticos (véase 7.6.5) o no se cumplen los PPR(s) operacionales. 

La organización debe establecer y mantener procedimientos 

documentados que especifiquen las acciones apropiadas para identificar y 

eliminar la causa de las no conformidades detectadas, para prevenir su 

repetición, y para poner nuevamente bajo control al proceso o al sistema 

después de encontrar la no conformidad. Deben registrarse las acciones 

correctivas. 

 0 

7.10.3 Manipulación de productos potencialmente no inocuos   

7.10.3.1 Generalidades   

La organización debe manipular los productos no conformes tomando 

acciones para prevenir el ingreso del producto no conforme en la cadena 

alimentaria. Se debe documentar los controles y las acciones derivadas, así 

como la autorización para tratar los productos potencialmente no inocuos. 

 0.25 

7.10.3.2 Evaluación para la liberación   

Cada lote de producto afectado por la no conformidad debe ser liberado 

como inocuo solamente cuando se aplique cualquiera de las condiciones 

indicadas en la norma. 

 0.25 

7.10.3.3 Disposición de productos no conformes   

Si, después de la evaluación, el lote de producto no es aceptable para su 

liberación, debe ser reprocesado o destruido. 
 0.25 
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7.10.4 Retiro del mercado   

Para permitir y facilitar que se retire del mercado de manera completa y a 

tiempo los lotes de productos finales que han sido identificados como no 

inocuos, la alta dirección y la organización tienen establecidas 

responsabilidades 

Se debe registrar e informar a la alta dirección la causa, alcance y 

resultado de un retiro del mercado 

 0 

8. VALIDACIÓN, VERIFICACIÓN Y MEJORA DEL SISTEMA DE 

GESTIÓN DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS 
  

8.1 Generalidades   

El equipo de inocuidad de los alimentos debe planificar e implementar los 

procesos necesarios para validar las medidas de control y las 

combinaciones de medidas de control y para verificar y mejorar el sistema 

 0 

8.2 Validación de las combinaciones de medidas de control   

Antes de la implementación de las medidas de control a ser incluidas en 

los PPR(s) operacionales y el plan HACCP y después de cualquier 

cambio en ellos (véase 8.5.2), la organización debe validarlas 

 0 

8.3 Control del seguimiento y la medición   

La organización debe proporcionar evidencia de que los métodos y el 

equipo de seguimiento y medición especificados son adecuados para 

asegurar el desempeño de los procedimientos de seguimiento y medición 

Se debe mantener registros de los resultados de la calibración y la 

verificación 

 0 

8.4 Verificación del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos   

8.4.1 Auditoría interna 

La organización debe llevar a cabo auditorías internas a intervalos 

planificados para determinar si el sistema cumple con lo establecido en la 

norma 

Se debe planificar un programa de auditorías y definir en un 

procedimiento documentado, las responsabilidades y requisitos para la 

planificación y realización de las auditorías 

 0 
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8.4.2 Evaluación individual de los resultados de verificación   

El equipo de inocuidad de los alimentos debe evaluar  sistemáticamente 

los resultados de la verificación planificada (véase 7.8) 
 0 

8.4.3 Análisis de los resultados de las actividades de verificación   

El equipo de inocuidad de los alimentos debe analizar los resultados de 

las actividades de verificación, incluyendo los resultados de auditorías 

internas (véase 8.4.1) y externas. Se debe registrar e informar a la alta 

dirección, de manera apropiada, los resultados de los análisis y de las 

actividades resultantes 

 0 

8.5 Mejora   

8.5.1 Mejora continua   

La alta dirección debe asegurar que la organización mejore continuamente 

la eficacia del sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos mediante 

el uso de las herramientas indicadas en la norma 

 0.25 

8.5.2 Actualización del sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos 
 0 

La alta dirección debe asegurar que el sistema de gestión de la inocuidad 

de los alimentos se actualiza continuamente. 

Se debe registrar e informar, de manera apropiada, las actividades de 

actualización del sistema, como información de entrada para la revisión 

por la dirección (véase 5.8.2). 

 0 
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Anexo 6: Cuadro resultado del checklist de la norma NTP/ISO 22000:2006 

REQUERIMIENTO ACCIONES Pts Ptj. Óptm. # preg. 
% cumpl. 

Item 
% cumpl. 

Aspec. 

4 SISTEMA DE GESTIÓN DE LA INOCUIDAD DE 

LOS ALIMENTOS 
  0.25 6 6   

4.166667 

4.1 requisitos generales   0 3 3 0 
La organización debe establecer, documentar, implementar y 

mantener un sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos eficaz y actualizarlo. 

 0       

La organización debe definir el alcance del sistema de gestión 

de la inocuidad de los alimentos. 

 
0 

      

       
La organización debe:  

0 

      
a) asegurar que los peligros para la inocuidad que 

razonablemente se espera que ocurran en relación a los 

productos dentro del alcance del sistema están identificados, 

evaluados y controlados 

       

b) comunicar información apropiada a lo largo de la 

cadena alimentaria respecto a temas relacionados con sus 

productos. 

       

c) comunicar información relacionada con el desarrollo, 

implementación y actualización del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos a lo largo de la organización 

       

d) evaluar periódicamente y actualizar cuando sea 

necesario, el sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos. 

       

La organización debe asegurar el control de los procesos 

subcontratados, este control debe ser identificado y 

documentado. 

 NA       
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4.2 Requisitos de la documentación  0.25 3 3 8.333333 

 

4.2.1 Generalidades           

La documentación del sistema de gestión de la inocuidad de 

los alimentos debe incluir: 
 

0.25 

   

a) declaraciones documentadas de una política de la 

inocuidad de los alimentos y de los objetivos relacionados. 
    

b) procedimientos y registros documentados requeridos por 

esta NTP. 
    

c) documentos requeridos por la organización para asegurar 

el desarrollo, implementación y actualización eficaz del 

sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos. 
    

4.2.2 Control de documentos      
Se debe desarrollar e implementar un procedimiento 

documentado para el control de los documentos en el que se 

definan los controles necesarios establecidos en la norma. 

 0    

4.2.3 Control de registros      
Se debe establecer e implementar un procedimiento 

documentado para definir los controles necesarios para la 

identificación, el almacenamiento, la protección, la 

recuperación, el tiempo de retención y la disposición de los 

registros. 

 0    

5 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCIÓN  0.5 11 11  

4.545455 

5.1 Compromiso de la dirección  0.25 1 1 25 
La alta dirección debe proporcionar evidencia de su 

compromiso con el desarrollo e implementación del sistema 

de gestión de la inocuidad de los alimentos, así como con la 

mejora continua de su eficacia. 

 0.25    

5.2 Política de la inocuidad de los alimentos  0 1 1 0 

La alta dirección debe definir, documentar y comunicar su 

política de la inocuidad de los alimentos que cumpla con las 

condiciones establecidas en la norma. 

 0    
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5.3 Planificación del sistema de gestión de la inocuidad de 

los alimentos 
 0 1 1 0 

 

La alta dirección debe asegurar que se lleva a cabo la 

planificación del sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos para cumplir los requisitos citados en 4.1, así como 

los objetivos de la organización que sustenten la inocuidad de 

los alimentos y que el sistema se mantiene de realizarse 

cambios. 

  0    

5.4 Responsabilidad y autoridad   0.25 1 1 25 
La alta dirección debe asegurar que las responsabilidades y 

autoridades están definidas y son comunicadas dentro de la 

organización para asegurar la operación y mantenimiento 

eficaces del sistema de gestión de la inocuidad de los 

alimentos. 

 0.25    

5.5 Líder del equipo de la inocuidad de los alimentos  0 1 1 0 
La alta dirección debe designar un líder del equipo de la 

inocuidad de los alimentos con la responsabilidad y autoridad 

establecidas en la norma. 

 0    

5.6 Comunicación  0 2 2 0 

5.6.1 Comunicación externa          
La organización debe establecer, implementar y mantener 

disposiciones eficaces para comunicarse con proveedores, 

clientes, autoridades y otros. Se debe mantener registro de esta 

comunicación. 

 0       

5.6.2 Comunicación interna          
La organización debe establecer, implementar y mantener 

disposiciones eficaces para la comunicación con el personal 

sobre aspectos que tienen impacto sobre la inocuidad de los 

alimentos. 

 0       
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5.7 Preparación y respuesta ante emergencias   0 1 1 0 

 

La alta dirección debe establecer, implementar y mantener 

procedimientos para gestionar potenciales situaciones de  

emergencia y accidentes que pueden impactar en la 

inocuidad de los alimentos y que son pertinentes para el rol 

de la organización en la cadena alimentaria. 

 0       

5.8 Revisión por la dirección  0 3 3 0 
5.8.1 Generalidades          
La alta dirección debe revisar a intervalos planificados el 

sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos de la 

organización para asegurar su conveniencia, adecuación y 

eficacia continuas. Se debe mantener registros de estas 

revisiones. 

 0       

5.8.2 Información para la revisión          
Para la revisión por la dirección, esta debe contar como 

mínimo con la información de entrada indicada en la norma. 
 0       

5.8.3 Resultados de la revisión           
Los resultados de la revisión por la dirección deben incluir 

decisiones y acciones relacionadas con los aspectos 

establecidos en la norma. 

  0       

6 GESTIÓN DE LOS RECURSOS   0.75 5 5   

15 
6.1 Provisión de recursos   0 1 1 0 
La organización debe proporcionar los recursos adecuados 

para el establecimiento, implementación, mantenimiento y 

actualización del sistema. 

  0       
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6.2 Recursos humanos   0.25 2 2 12.5 

 

6.2.1 Generalidades           
El equipo de inocuidad de los alimentos y demás personal 

que realice actividades que afecten a la inocuidad de los 

alimentos debe ser competente y debe tener la educación, 

formación, habilidades y experiencia apropiadas. 
 0.25 

      

De requerirse expertos externos para el desarrollo, 

implementación, operación o evaluación del sistema, deben 

existir registros de los acuerdos que definan responsabilidad y 

autoridad de dichos expertos. 

      

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formación          

 

La organización debe cumplir con lo establecido en la norma 

en este ítem 
 0       

6.3 Infraestructura  0.25 1 1 25 
La organización debe proporcionar los recursos para el 

establecimiento y mantenimiento de la infraestructura 

necesaria para implementar los requisitos de esta norma. 

 0.25       

6.4 Ambiente de trabajo  0.25 1 1 25 
La organización debe proporcionar los recursos para el 

establecimiento, gestión y mantenimiento del ambiente de 

trabajo necesario para implementar los requisitos de esta 

norma. 

 0.25       

7 PLANIFICACIÓN Y REALIZACIÓN DE 

PRODUCTOS INOCUOS 
 2.5 28 28   

8.928571 

7.1 Generalidades  0 1 1 0 

La organización debe planificar y desarrollar los procesos 

necesarios para la realización de productos inocuos, así como 

implementar, operar y asegurar la eficacia de las actividades 

planificadas y de cualquier cambio en las mismas. 

 0       
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7.2 Programas de prerrequisitos (PPRs)   1 3 3 33.33333 

 

7.2.1 La organización debe establecer, implementar y 

mantener PPR(s) 
 0.5       

7.2.2 Los PPRs deben ser adecuados a lo que especifica la 

norma 
 0.25       

7.2.3 Al seleccionar y/o establecer los PPRs, la organización 

debe considerar y utilizar la información apropiada. La 

verificación de los PPRs debe ser planificada, posible de ser 

modificada y mantener los registros de estas. 

 0.25       

7.3 Fases preliminares para hacer el análisis de peligros   0.5 7 7 7.142857 

7.3.1 Generalidades   0 1 1 0 
Toda información pertinente necesaria para llevar a cabo el 

análisis de peligros debe ser recolectada, mantenida, 

actualizada y documentada. Se deben mantener los registros. 

 0       

7.3.2 Equipo de inocuidad de los alimentos  0 1 1 0 
Se debe designar un equipo de inocuidad de los alimentos 

multidisciplinario y con experiencia en el desarrollo y la 

implementación del sistema. Se deben mantener registros que 

demuestren que el equipo de inocuidad de los alimentos tiene 

los conocimientos y la experiencia requeridos. 

 0       

7.3.3 Características del producto   0.5 2 2 25 
7.3.3.1 Materia prima, ingredientes y materiales en contacto 

con el producto 
  0.25 1 1 25 

 

Toda prima, ingrediente y material en contacto con el 

producto debe ser descrito en documentos, con el detalle que 

sea necesario para llevar a cabo el análisis de peligros. La 

organización debe identificar los requisitos legales y 

reglamentarios de inocuidad de los alimentos referidos en la 

parte anterior. 

 

0.25 

      

       

 

 

 



158 
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7.3.3.2 Características de los productos finales   0.25 1 1 25 

 

Las características de los productos finales deben describirse 

en documentos hasta el punto que sea necesario para llevar a 

cabo el análisis de peligros. La organización debe identificar 

los requisitos legales y reglamentarios de inocuidad de los 

alimentos referidos en la parte anterior. 

 0.25       

7.3.4 Uso previsto  0 1 1 0 
El uso previsto, la manipulación razonablemente esperada 

del producto final, y cualquier manipulación o uso no 

previsto del producto final, pero razonablemente esperado, 

deben ser considerados y descritos en documentos en la 

medida que sea necesaria para llevar a cabo el análisis de 

peligros. 

 

0 

      

Para cada producto se debe identificar los grupos de usuarios 

y, cuando sea apropiado los grupos de consumidores, y se 

debe considerar aquellos grupos de consumidores conocidos 

por ser especialmente vulnerables a peligros específicos  

relacionados con la inocuidad de los alimentos. 

       

7.3.5 Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de 

control 
  0 2 2 0 

7.3.5.1 Diagramas de flujo   0 1 1 0 

 

Se debe elaborar diagramas de flujo para productos o 

categorías de procesos incluidos en el alcance del sistema. 

Los diagramas de flujo verificados se deben mantener como 

registros. 

 0       

7.3.5.2 Descripción de las etapas del proceso y de las 

medidas de control 
 0 1 1 0 

Las medidas de control existentes, los parámetros del proceso 

y la rigurosidad con que se aplican, o los procedimientos que 

puedan influir en la inocuidad de los alimentos deben ser 

descritos en la medida que sea necesaria para llevar a cabo el 

análisis de peligros. También se debe describir los requisitos 

externos que pueden impactar en la selección y la rigurosidad 

de las medidas de control. 

 0       

 



159 
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7.4 Análisis de peligros  0 4 4 0 

 

7.4.1 Generalidades  0 1 1 0 
El equipo de inocuidad de los alimentos debe llevar a cabo 

un análisis de peligros para determinar cuáles peligros deben 

ser controlados, el nivel de control requerido para asegurar la 

inocuidad de los alimentos y cuál combinación de medidas 

de control se requiere. 

 0       

7.4.2 Identificación de peligros y determinación de los 

niveles aceptables 
 0 1 1 0 

7.4.2.1 Deben ser identificados y registrados todos los 

peligros para la inocuidad razonablemente previsibles en 

relación con el tipo de producto, el tipo de proceso y las 

instalaciones de procesamiento actuales. 

 0       

7.4.2.2 Se considerarán etapas previas y posteriores, equipos, 

herramientas, etc. y eslabones precedentes y siguientes de la 

cadena alimentaria. 

 0       

7.4.2.3 Para cada peligro identificado relacionado con la 

inocuidad de los alimentos se debe determinar, cuando sea 

posible, el nivel aceptable del peligro. 

 0       

 

7.4.3 Evaluación de peligros  0 1 1 0 
Cada peligro para la inocuidad identificado debe ser 

evaluado para determinar si su eliminación o reducción a 

niveles aceptables es esencial para la producción de un 

alimento inocuo. Se debe evaluar la severidad de los efectos 

nocivos y la probabilidad de ocurrencia. 

 0       

7.4.4 Selección y evaluación de las medidas de control   0 1 1 0 

Se debe seleccionar una apropiada combinación de medidas 

de control, estas deben clasificarse según necesiten ser 

gestionadas a través de PPR(s) operacionales o mediante el 

plan HACCP. 

 0       
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7.5 Establecimiento de los programas prerrequisitos 

operacionales (PPRs) 
 0 1 1 0 

 

Los PPR(s) operacionales deben documentarse y deben incluir 

la información indicada en la norma, para cada programa. 
  0       

7.6 Establecimiento del plan HACCP   0 3 3 0 

7.6.1 Plan HACCP   0 1 1 0 
El plan HACCP debe estar documentado y debe incluir la 

siguiente información para cada punto de control crítico 

(PCC) identificado (7.6.2) y determinando los límites críticos 

de control (7.6.3) 

  0       

7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos de control 

críticos 
  0 1 1 0 

Se debe establecer un sistema de seguimiento para cada PCC, 

para demostrar que el PCC está bajo control. El sistema de 

seguimiento debe estar constituido por procedimientos, 

instrucciones y registros. 

  0       

7.6.5 Acciones cuando los resultados del seguimiento 

exceden los límites críticos 
  0 1 1 0 

 

Las correcciones planificadas y las acciones correctivas a 

tomar cuando se exceden los límites críticos se deben 

especificar en el plan HACCP. Se debe establecer y mantener 

procedimientos documentados para la correcta manipulación 

de los productos potencialmente no inocuos, para asegurar 

que estos no sean liberados hasta que hayan sido evaluados. 

  0       

7.7 Actualización de la información preliminar y de los 

documentos que especifican los PPR(s) y el plan HACCP 
  0 

1 1 0 
Después de haber establecido los PPR(s) operacionales (véase 

7.5) y el plan HACCP (véase 7.6), la organización debe 

actualizar, si es necesario, lo establecido para este item en la 

norma. 

  0       

7.8 Planificación de la verificación   0 1 1 0 
La planificación de la verificación debe definir el propósito, 

método, frecuencia y responsabilidades para las actividades 

de verificación 

  0       
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El resultado de esta planificación debe estar en un formato 

adecuado para los métodos de operación de la organización. 

Se debe registrar los resultados de la verificación y ser 

comunicados al equipo de inocuidad de los alimentos. 

        

 
7.9 Sistema de trazabilidad   0.25 1 1 25 
La organización debe establecer y aplicar un sistema de 

trazabilidad que permita la identificación de los lotes de 

productos y su relación con los registros de lotes de materia 

prima, procesamiento y distribución 
 0.25 

      

Se deben mantener registros de trazabilidad durante un 

período definido para la evaluación del sistema. 
      

7.10 Control de no conformidades   0.75 6 6 12.5 

 

7.10.1 Correcciones   0 1 1 0 
La organización debe asegurar que cuando se excedan los 

límites críticos para los PCC(s) (véase 7.6.5), o exista una 

pérdida en el control de los PPR(s) operacionales, los 

productos afectados se identifiquen y controlen respecto a su 

uso y liberación. Se debe establecer y mantener un 

procedimiento documentado. 

 0       

7.10.2 Acciones correctivas   0 1 1 0 
Los datos derivados del seguimiento de los PPR(s) 

operacionales y los PCC(s) deben ser evaluados por 

persona(s) designada(s) que tengan los conocimientos 

suficientes (véase 6.2) y la autoridad (véase 5.4) para iniciar 

acciones correctivas. 

 0 

      

Las acciones correctivas deben iniciarse cuando se exceden 

los límites críticos (véase 7.6.5) o no se cumplen los PPR(s) 

operacionales. 
      

La organización debe establecer y mantener procedimientos 

documentados que especifiquen las acciones apropiadas para 

identificar y eliminar la causa de las no conformidades 

detectadas, para prevenir su repetición, y para poner 

nuevamente bajo control al proceso o al sistema después de 

encontrar la no conformidad. Deben registrarse las acciones 

correctivas. 
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7.10.3 Manipulación de productos potencialmente no inocuos   0.75 3 3 25 

 

7.10.3.1 Generalidades   0.25 1 1 25 
La organización debe manipular los productos no conformes 

tomando acciones para prevenir el ingreso del producto no 

conforme en la cadena alimentaria. Se debe documentar los 

controles y las acciones derivadas, así como la autorización 

para tratar los productos potencialmente no inocuos. 

 0.25       

7.10.3.2 Evaluación para la liberación   0.25 1 1 25 
Cada lote de producto afectado por la no conformidad debe ser 

liberado como inocuo solamente cuando se aplique cualquiera 

de las condiciones indicadas en la norma. 

 0.25       

7.10.3.3 Disposición de productos no conformes   0.25 1 1 25 
Si, después de la evaluación, el lote de producto no es 

aceptable para su liberación, debe ser reprocesado o destruido. 
 0.25       

7.10.4 Retiro del mercado   0 1 1 0 
Para permitir y facilitar que se retire del mercado de manera 

completa y a tiempo los lotes de productos finales que han 

sido identificados como no inocuos, la alta dirección y la 

organización tienen establecidas responsabilidades 
 0 

      

Se debe registrar e informar a la alta dirección la causa, 

alcance y resultado de un retiro del mercado 
      

8. VALIDACIÓN, VERIFICACIÓN Y MEJORA DEL 

SISTEMA DE GESTIÓN DE LA INOCUIDAD DE LOS 

ALIMENTOS 

  0.25 8 8   

3.125 
8.1 Generalidades   0 1 1 0 
El equipo de inocuidad de los alimentos debe planificar e 

implementar los procesos necesarios para validar las medidas 

de control y las combinaciones de medidas de control y para 

verificar y mejorar el sistema 

  0       
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8.2 Validación de las combinaciones de medidas de 

control 
  0 1 1 0 

 

Antes de la implementación de las medidas de control a ser 

incluidas en los PPR(s) operacionales y el plan HACCP y 

después de cualquier cambio en ellos (véase 8.5.2), la 

organización debe validarlas 

 0       

8.3 Control del seguimiento y la medición  0 1 1 0 
La organización debe proporcionar evidencia de que los 

métodos y el equipo de seguimiento y medición 

especificados son adecuados para asegurar el desempeño de 

los procedimientos de seguimiento y medición 
 0 

      

Se debe mantener registros de los resultados de la calibración 

y la verificación 
      

8.4 Verificación del sistema de gestión de la inocuidad de 

los alimentos 
  0 

3 3 0 
8.4.1 Auditoría interna   0 1 1 0 
La organización debe llevar a cabo auditorías internas a 

intervalos planificados para determinar si el sistema cumple 

con lo establecido en la norma 
  0 

      

Se debe planificar un programa de auditorías y definir en un 

procedimiento documentado, las responsabilidades y 

requisitos para la planificación y realización de las auditorías 
      

8.4.2 Evaluación individual de los resultados de verificación   0 1 1 0 
El equipo de inocuidad de los alimentos debe evaluar  

sistemáticamente los resultados de la verificación planificada 

(véase 7.8) 

  0       

8.4.3 Análisis de los resultados de las actividades de 

verificación 
  0 1 1 0 

El equipo de inocuidad de los alimentos debe analizar los 

resultados de las actividades de verificación, incluyendo los 

resultados de auditorías internas (véase 8.4.1) y externas. Se 

debe registrar e informar a la alta dirección, de manera 

apropiada, los resultados de los análisis y de las actividades 

resultantes 

  0       
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8.5 Mejora   0.25 2 2 12.5 

 

8.5.1 Mejora continua   0.25 1 1 25 
La alta dirección debe asegurar que la organización mejore 

continuamente la eficacia del sistema de gestión de la 

inocuidad de los alimentos mediante el uso de las herramientas 

indicadas en la norma 

  0.25       

8.5.2 Actualización del sistema de gestión de la inocuidad de 

los alimentos 
  0 1 1 0 

La alta dirección debe asegurar que el sistema de gestión de 

la inocuidad de los alimentos se actualiza continuamente. 

  0 

      

Se debe registrar e informar, de manera apropiada, las 

actividades de actualización del sistema, como información 

de entrada para la revisión por la dirección (véase 5.8.2). 
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- En caso de Incendios o explosiones. 

- En caso de Derrames. 

- En caso de Sismos. 

- En caso de Asaltos. 

- En caso de Robos. 

- En caso de Corte de electricidad. 

- En caso de Asfixia/Atragantamiento 

- En caso de Sangrado continúo 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

. 

 

6.3.1. 
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6.5.2. 
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6.5.3. 
 

 Examine a la víctima siguiendo el presente protocolo de atención:  

- Avise a central de emergencia ( Telf. 105)  
- Colóquese a un costado de la víctima, muévale suavemente en el hombro y háblele 

con tono fuerte para ver si reacciona, preguntando si se encuentra bien 
- Si no responde observe por 5 segundos si hay movimiento del pecho, escuche y 

sienta si pasa y sale el aire. 
- Si la persona no respira, extienda las vías respiratorias colocando una mano en la 

frente e inclinando la cabeza de la víctima hacia atrás y con la otra levantando la 
barbilla al mismo tiempo. 

- Verifique nuevamente (mire, escuche y sienta) por 5 segundos, si hay entrada y salida 
del aire. 

- Si no respira, inicie la respiración artificial.



 

 

 

 

 

 

- Verifique si tiene pulso en la arteria carótida. 
- Si no hay pulso inicie la Reanimación Cardiopulmonar (RCP). 
- Verifique si hay sangrado profuso.Si hay sangrado, controle la hemorragia. NO 

APLIQUE TORNIQUETES.

 

 

 

 

 

 

 

6.5.4. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.5.5. 
 

 

 

 

 

 
 

6.5.6. 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 
 

 

  

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 



 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 



 

 

  

 

 



 

 

  
 

 
 
                    ____________________________                        ______________________________ 

               LDEI                Gerente General 

 
 

 

 



 

 

 

 

 

_______________________   _______________________ 

     LDEI                                                                   Jefe de Cocina

 
 

 

 



 

 

 

 

 
 

 

 



 

 

 
 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

            

     

 

 



 

 

 

 
 

 

 



 

 

 

 

 

 
 

 

 



 

 

 
 

 

 



 

 

 

  

 
 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 



 

 

  

 
 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 



 

 

 
 

 

 



 

 

 

 

 
 

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

 

 



 

 

 

 
 

 
 

 

 



 

 

 

 
 

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

 

 



 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 
 



 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

 

 



 

280 
 

Anexo 8: Manual de Pre Requisitos (página siguiente) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 
 
 

 
 
 

 

  

 

 

Firma y Sello                               Firma y Sello                             Firma y Sello 

Fecha: …./…./….                        Fecha: …./…./….                       Fecha: …./…./…. 

 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

  

 
 

 

 

 

 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

- 

- 

- 

- 

- 

 

 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 
  



 

 

 DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 
 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 



 

 

 
DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

  



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

. 
 

FUENTE: Bravo (2002) 
  



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

. 
 
 
 
 
 
  



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 __________________________      __________________________ 

   

Teléfono



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

  



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

OBSERVACIONES: ......................................................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................................................................................ 

 

 

 

  



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

      



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

             

               



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

   



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

  

  

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

_______________________________                                 _________________________ 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

__________________________________                                 _________________________ 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

             



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

  

 

  

 

 

 

 

  



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

  

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

  

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

●

 

  

 

  

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 



 

 

 
DOCUMENTO CONTROLADO 

Este documento es propiedad de MARES NUESTROS S.A. 

 

 

 

 

 

 

 



370 
 

Anexo 9: Plan HACCP de acuerdo a la metodología de la NTP-ISO 22000:2006 
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Etapa del 
proceso 

Tipo de 
peligro 

Peligro 

Probabilidad Gravedad ¿El peligro es 
significativo 

para la 
inocuidad del 

alimento? 
Sí/No 

Motivos de la 
Decisión / 

Justificación 

Medidas preventivas 
para prevenir el peligro 

significativo 

F
re

c
u

e
n

te
 

P
ro

b
a

b
le

 

O
c
a

s
io

n
a

l 

R
e
m

o
ta

 

M
u

y
 S

e
ri

o
 

S
e

ri
o

 

M
o

d
e

ra
d

o
 

M
e

n
o

r 

Módulo 1: Recepción de la materia prima 

1. Compra de 
materia prima e 

insumos 

Biológico 

Presencia de 
patógenos 
(coliformes 
fecales) debido 
a una mala 
manipulación  

  X       X     Sí 

La probabilidad es 
probable ya que la 

mayoría de los 
insumos y materia 
prima vienen de 
proveedores poco 
confiables y son 
productos embolsados.  
La gravedad es seria 
ya que se puede 
presentar casos de 
náuseas, vómitos, 
dolor abdominal, 
diarrea, etc. 

Contar con proveedores 
calificados y de ser 
posibles certificados con 
programas HACCP e 
inocuidad de alimentos.                                   
 
MNSAC-PPR-P-001 
Selección y Evaluación 
de proveedores.          
 
MNSAC-PPR-P-002 
Recepción y control de 
materias primas y 
alimentos procesados 
(insumos) 
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Químico 

Contaminación 
con sustancias 
tóxicas en la m.p 
e insumos 
durante la 
cadena de 
transporte 

    X     X     No 

La probabilidad es 
ocasional ya que no 

se ha presentado 
casos de 
contaminación de ese 
tipo. La gravedad es 
seria ya que una 
intoxicación por 
sustancias tóxicas 
puede llegar a causar 
hasta la muerte. 

Contar con proveedores 
calificados y  de ser 
posible que tengan 
implementados 
programas de BPM, BPA 
y HACCP.  
 
MNSAC-PPR-P-001 
Selección y Evaluación 
de proveedores.          
 
MNSAC-PPR-P-002 
Recepción y control de 
materias primas y 
alimentos procesados 
(insumos  

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

 -  - -  -   - -   -  - -  - 
- 

Módulo 2: Almacenamiento temporal de la materia prima e insumos 
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2.1 
Almacenamiento 

temporal en 
refrigeración.          

2.2 
Almacenamiento 

temporal en  
Congelación.         

2.3 
Almacenamiento 

temporal a 
temperatura 

ambiente 

Biológico 
Proliferación de 
hongos y 
bacterias 

      X   X     No 

La probabilidad es 
remota pues los 
alimentos se 
encuentran en 
almacenamiento 
temporal, es decir por 
un periodo corto de 
tiempo hasta su 
posterior preparación y 
utilización.    La 
gravedad es seria ya 
que la proliferación 
microbiana puede 
ocasionar serios 
síntomas en los 
comensales.  

Asegurar que el 
congelador (T° máx. < -
18°C), refrigerador 
(T°máx. < 4°C) y los 
almacenes de m.p e 
insumos estén en 
perfecto estado y no 
presenten ningún tipo de 
fallas y contaminación.  
 
MNSAC-PPR-P-004 
Almacenamiento por 
refrigeración de materias 
primas e insumos 
perecibles.             
 
MNSAC-PPR-P-005 
Almacenamiento por 
Productos Congelados.    
 
MNSAC-PPR-P-006 
Control de Mantenimiento 
y Calibración de las 
Escalas de Medición.          
 
MNSAC-PPR-P-008 
Programa de 
Mantenimiento 
Preventivo de 
Maquinarias y Equipos. 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

 - -  -  -  -  -  -  -  -  - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

 - -  -  -  -  -  -  -  -  - 
- 

Módulo 3: Acondicionamiento de la materia prima e insumos (Mise en place)                                       
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3.a Pescado                         
  

3.a.1 Recepción 
desde 

refrigeración 
temporal 

Biológico 
Ningún peligro 
identificado 

 -  - -   - -   - -   - -  - 
- 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

 -  -  -  -  -  -  -  -  - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

 - -   - -   - -   - -   - - 
- 

3.a.2 Eviscerado 

Biológico 

Contaminación 
microbiana por 
utensilios sucios. 
Contaminación 
con sangre a 
raíz de un corte 
accidental 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que se 
cuenta con programas 
pre requisitos que 
garantizan la limpieza 
de los utensilios. La 
gravedad es 
moderada ya que, de 
producirse una 
contaminación, puede 
llegar a causar alguna 
transmisión de 
enfermedad, síntomas 
típicos por 
contaminación 
microbiana. 

Correcto uso y 
precaución en el uso de 
utensilios de cocina y 
correcta limpieza y 
desinfección de utensilios 
de cocina.  
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

 - -  -  -  -  -  -  -  -  - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

 - -  -  -  -  -  -  -  -  - 
- 
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3.a.3 Lavado.  
3.b.2 Lavado 
(mariscos).  

3.c.2 Lavado 
(insumos)                                  

Biológico 

Presencia de 
microorganismos 
que puedan 
contaminar el 
alimento 

    X     X     No 

La gravedad es seria 

ya que los síntomas 
por contaminación de 
microorganismos 
patógenos en el agua 
son graves para la 
salud. La probabilidad 
es ocasional ya que 
existen medidas 
preventivas y no se 
han reportado casos 
similares. 

Asegurar que se utiliza 
agua potable en la etapa 
de lavado a través de 
pruebas microbiológicas 
periódicas.             
 
MNSAC-PPR-P-009 
Seguridad del agua 

Químico 

Presencia de 
contaminantes 
que afecten a la 
inocuidad del 
alimento 

      X   X     No 

La gravedad es seria 

ya que la presencia de 
contaminantes puede 
llegar a afectar 
gravemente la salud. 
La probabilidad es 
remota ya que no se 
han reportado casos 
similares. 

Asegurar que se utiliza 
agua potable en la  etapa 
de lavado a través de 
pruebas microbiológicas 
periódicas.             
 
MNSAC-PPR-P-009 
Seguridad del agua 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

-  -  -  -  -  -  -  -  -  - 
- 



392 
 

3.a.4 Fileteado 

Biológico 

Contaminación 
microbiana por 
utensilios sucios. 
Contaminación 
con sangre a 
raíz de un corte 
accidental 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que se 

cuenta con programas 
pre requisitos que 
garantizan la limpieza 
de los utensilios. La 
gravedad es 
moderado ya que, de 

producirse una 
contaminación, puede 
llegar a causar alguna 
transmisión de 
enfermedad, síntomas 
típicos por 
contaminación 
microbiana 

Correcto uso y 
precaución en el uso de 
utensilios de cocina y 
correcta limpieza y 
desinfección de utensilios 
de cocina.              
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.a.5 
Cuantificado 

(pescado) 3.b.7 
Cuantificado 
(mariscos) 

Biológico 

Contaminación 
microbiana por 
superficies que 
entran en 
contacto directo 
con el alimento. 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional  ya que 
tienen programas pre 
requisitos que 
garantizan la higiene 
del personal y las 
buenas prácticas. La 

gravedad es 
moderado ya que la 

contaminación 
microbiana se puede 
dar por superficies que 
no han sido limpiadas y 
desinfectadas 
anteriormente y 
puedan llegar afectar la 
salud 

Correcta aplicación de 
los programas pre 
requisitos. 
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

3.a.6 Embolsado 
(pescado) 

Biológico 
Contaminación 
microbiana por 
bolsas sucias 

      X     X   No 

La probabilidad es 
remota ya que se 
utilizan bolsas selladas 
y de proveedores 
calificados. La 
gravedad es 
moderado ya que una 

contaminación 
microbiana puede 
causar síntomas como 
vómitos, diarrea, dolor 
abdominal, etc. 

Asegurar que se 
compren bolsas seguras 
y de proveedores 
calificados para así evitar 
las bolsas de dudosa 
procedencia.   
 
MNSAC-PPR-P-001 
Selección y Evaluación 
de proveedores 
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Químico 
Ningún peligro 
identificado 

                    
  

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

                    
  

3.b.8 Embolsado 
(mariscos) 

Biológico 
Contaminación 
microbiana por 
bolsas sucias 

      X     X   No 

La probabilidad es 
remota ya que se 

utilizan bolsas selladas 
y de proveedores 
calificados. La 
gravedad es 
moderado ya que una 
contaminación 
microbiana puede 
causar síntomas como 
vómitos, diarrea, dolor 
abdominal, etc. 

Asegurar que se 
compren bolsas seguras 
y de proveedores 
calificados para así evitar 
las bolsas de dudosa 
procedencia.                  
 
MNSAC-PPR-P-001 
Selección y Evaluación 
de proveedores 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

3.a.7 Rotulado 
(pescado) 

Biológico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Químico 

Contaminación 
de la m.p e 
insumos por la 
tinta usada para 
rotular la m.p e 
insumos 

    X         X No 

La probabilidad es 
ocasional ya que no 

se ha reportado casos 
similares y la gravedad 
es menor a ya que en 
caso de que suceda 
algún tipo de 
contaminación por el 
marcador, no se 
presentan síntomas 
significativos 

Asegurar de que se 
utilizan bolsas en buen 
estado. Se rotula sobre 
un papel o superficie que 
sea fácil de escribir.  
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 
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Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - - 

3.b.9 Rotulado 
(mariscos)  

Biológico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - - 

Químico 

Contaminación 
de la m.p e 
insumos por la 
tinta usada para 
rotular la m.p e 
insumos 

    X         X No 

La probabilidad es 
ocasional ya que no 
se ha reportado casos 
similares y la gravedad 
es menor a ya que en 

caso de que suceda 
algún tipo de 
contaminación por el 
marcador, no se 
presentan síntomas 
significativos 

Asegurar que se utilizan 
bolsas en buen estado. 
Se rotula sobre un papel 
o superficie que sea fácil 
de escribir.                        
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.a.8 
Almacenado en 

refrigeración 
(pescado) 

Biológico 

Proliferación de 
microorganismos 
y degradación 
de la m.p e 
insumos 

    X     X     Sí 

La probabilidad es 
ocasional ya que no 
se ha reportado casos 
similares y la gravedad 
es seria ya que el 

pescado es un recurso 
que se degrada 
fácilmente por lo que 
cualquier etapa en 
donde se almacena 
pescado por un 
periodo prolongado 
puede favorecer a su 
degradación y 
proliferación de m.o y 
las consecuencias 
pueden llegar a ser 
graves a la salud. 

Se debe asegurar que la 
temperatura de 
refrigeración no sea 
mayor a 4°C por lo que 
es obligatorio que los 
refrigeradores estén en 
perfecto estado.         
 
MNSAC-PPR-P-004 
Almacenamiento por 
refrigeración de materias 
primas e insumos 
perecibles.              
 
MNSAC-PPR-P-006 
Control de Mantenimiento 
y Calibración de las 
Escalas de Medición.  
 
MNSAC-PPR-P-008 
Programa de 
Mantenimiento 
Preventivo de 
Maquinarias y Equipos. 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.c.7  y 3.c.9 
Almacenado en 

refrigeración 
(insumos) 

Biológico 

Proliferación de 
microorganismos 
y degradación 
de la m.p e 
insumos 

    X     X     Sí 

La probabilidad es 
ocasional ya que no 
se ha reportado casos 
similares y la gravedad 
es seria porque si bien 

las bajas temperaturas 
ayudan a conservar 
algunos insumos, estos 
estarán en 
refrigeración por un 
periodo largo de 
tiempo por lo que 
puede darse un cierto 
grado de proliferación 
de m.o. 

Asegurarse de que la 
temperatura de los 
insumos que requieran 
refrigeración esté entre 
7°C a 12°C y los equipos 
estén en correcto 
funcionamiento.       
 
MNSAC-PPR-P-004 
Almacenamiento por 
refrigeración de materias 
primas e insumos 
perecibles.             
 
MNSAC-PPR-P-006 
Control de Mantenimiento 
y Calibración de las 
Escalas de Medición.   
 
MNSAC-PPR-P-008 
Programa de 
Mantenimiento 
Preventivo de 
Maquinarias y Equipos 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

3.b Mariscos 
  

3.b.1 Recepción 
desde 

congelación 
temporal 

Biológico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - - 

3.b.3 Retirado 
de concha 
(moluscos 
bivalvos) 

Biológico 

Contaminación 
microbiana por 
parte del 
personal o 
utensilios 
utilizados 

    X     X     No 

La probabilidad es 
ocasional ya que 
tienen programas pre 
requisitos que 
garantizan la higiene 
del personal y las 
buenas prácticas. La 
gravedad es seria ya 
que cualquier 
contaminación 
microbiana puede 
ocasionar síntomas 
severos.  

Asegurar que se cumple 
con los programas pre 
requisitos como el 
correcto lavado de 
manos y la previa 
desinfección de los 
utensilios.                            
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos.               
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada.   
 
MNSAC-PPR-P-015 
Control de las 
condiciones de salud de 
los empleados.               
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.b.4 Degollado 
(pulpo) 

Biológico 

Contaminación 
microbiana por 
parte del 
personal o 
utensilios 
utilizados 

    X     X     No 

La probabilidad es 
ocasional ya que 

tienen programas pre 
requisitos que 
garantizan la higiene 
del personal y las 
buenas prácticas. La 
gravedad es seria ya 

que cualquier 
contaminación 
microbiana puede 
ocasionar síntomas 
severos. 

Asegurar que se cumple 
con los programas pre 
requisitos como el 
correcto lavado de 
manos y la previa 
desinfección de los 
utensilios.                     
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada.  
 
MNSAC-PPR-P-015 
Control de las 
condiciones de salud de 
los empleados.            
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.b.5 Pelado 
(calamar, 

langostino, 
camarón de río) 

Biológico 

Contaminación 
microbiana por 
parte del 
personal o 
utensilios 
utilizados 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que 
tienen programas pre 
requisitos que 
garantizan la higiene 
del personal y las 
buenas prácticas. La 
gravedad es 
moderada ya que 

cualquier 
contaminación 
microbiana puede 
ocasionar síntomas 
severos. 

Asegurar que se cumple 
con los programas pre 
requisitos como el 
correcto lavado de 
manos y la previa 
desinfección de los 
utensilios.                 
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada.    
 
MNSAC-PPR-P-015 
Control de las 
condiciones de salud de 
los empleados.              
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal  

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.b.6 
Desinfección 

(mariscos) 

Biológico 
Supervivencia 
de m.o 
patógenos 

  X       X     Sí 

Es probable que en 

algunos casos el cloro 
residual en la solución 
de desinfección no sea 
el suficiente para 
eliminar a los m.o 
patógenos. La 
gravedad es seria ya 

que cualquier 
contaminación por m.o 
patógenos conlleva a 
severos síntomas. 

Preparar una solución de 
10 gotas de cloro en 1 
litro de agua y dejar 
reposar la m.p por 5 
minutos 
(MTYPE/PROMpyme. 
Buenas Prácticas de 
Manipulación).                       
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal 

Químico 

Exceso de 
concentración 
de cloro en la 
solución 
desinfectante 
que pueda 
quedar en la m.p 
e insumos 

X           X   No 

La probabilidad es 
frecuente ya que este 

paso se realiza de 
forma manual y sin 
instrumentos 
específicos para tal fin. 
La gravedad es 
moderada ya que los 
procesos posteriores 
ayudan a reducir la 
concentración de cloro.  

Asegurar que no se 
exceda la concentración 
de cloro establecida.   
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal.           
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - - 
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3.c.4 
Desinfección 

(insumos) 

Biológico 
Supervivencia 
de m.o 
patógenos 

  X       X     Sí 

Es probable ya que en 
algunos casos el cloro 
residual en la solución 
de desinfección no es 
el suficiente para 
eliminar a los m.o 
patógenos. La 
gravedad es seria ya 

que cualquier 
contaminación por m.o 
patógenos conlleva a 
severos síntomas. 

Preparar una solución de 
10 gotas de cloro en 1 
litro de agua y dejar 
reposar los insumos por 
15 minutos 
(MTYPE/PROMpyme. 
Buenas Prácticas de 
Manipulación).           
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal 

Químico 

Exceso de 
concentración 
de cloro en la 
solución 
desinfectante 
que pueda 
quedar en la m.p 
e insumos 

X           X   No 

La probabilidad es 
frecuente ya que este 

paso se realiza de 
forma manual y sin 
instrumentos 
específicos. La 
gravedad es 
moderada ya que los 

procesos posteriores 
ayudan a reducir la 
concentración de cloro.  

Asegurar que no se 
exceda la concentración 
de cloro establecida.   
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal.            
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.b.10 
Almacenado en 

congelación 

Biológico 

Proliferación de 
microorganismos 
y degradación 
de la m.p e 
insumos 

  X       X     Sí 

Es probable  que 
ocurra ya que los 
mariscos son recursos 
que se degrada 
fácilmente por tener 
una alta actividad de 
agua por lo que la 
gravedad es seria ya 

que en  cualquier etapa 
en donde se 
almacenan mariscos 
por un periodo 
prolongado de tiempo 
puede favorecer a su 
degradación y 
proliferación de m.o y 
las consecuencias 
pueden llegar a ser 
graves a la salud. 

Se debe asegurar que la 
temperatura del 
congelador no sea mayor 
a -18°C por lo que es 
obligatorio que los 
congeladores estén en 
perfecto estado y se 
tenga un programa de 
mantenimiento de 
equipos.                            
 
MNSAC-PPR-P-005 
Almacenamiento por 
Productos Congelados.   
 
MNSAC-PPR-P-006 
Control de Mantenimiento 
y Calibración de las 
Escalas de Medición.   
 
MNSAC-PPR-P-008 
Programa de 
Mantenimiento 
Preventivo de 
Maquinarias y Equipos. 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

3.c Insumos 
  

3.c.1 Recepción 
desde 

almacenamiento 

Biológico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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a temperatura 
ambiente Químico 

Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

3.c.3 Cocción 
(insumos) 

Biológico 

Sobrevivencia 
de m.o 
patógenos en el 
alimento 

  X       X     Sí 

Es probable ya que en 
algunos casos el 
alimento no se llega a 
cocinar totalmente en 
el centro. La gravedad 
es seria ya que 

cualquier tipo de 
contaminación 
microbiana en el 
alimento puede 
conllevar a síntomas 
severos 

Asegurar que en el 
proceso de cocción de 
los alimentos sean 
cocinados de tal forma 
que estos lleguen a una 
temperatura no menor a 
80°C en su centro. Se 
deberá contar con un 
termómetro para 
alimentos.                       
 
MNSAC-PPR-P-006 
Control de Mantenimiento 
y Calibración de las 
Escalas de Medición.   
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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Físico 

Presencia de 
cualquier 
partícula u 
objeto ajeno a 
los alimentos a 
causa de un 
descuido por 
parte del 
personal 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que es 
un peligro propio de 
esta actividad cuando 
no se tiene cuidado. La 
gravedad es 
moderada ya que no 

causa ningún daño. 

Se debe asegurar el uso 
de tapa bocas y tocas 
para prevenir la caída de 
cabellos u alguna otra 
partícula a los alimentos.  
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal.               
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 

3.c.5 Escurrido / 
Enfriado y 3.c.6 

Escurrido 

Biológico 

Contaminación 
microbiana a 
través de 
superficies en 
contacto con el 
alimento, como 
contenedores, 
platos, etc. 

      X     X   No 

La probabilidad es 
remota ya que se usan 
contenedores o 
recipientes 
previamente 
desinfectados. La 
gravedad es 
moderado ya que 
cualquier 
contaminación por m.o 
patógenos ocasiona 
síntomas graves 

Aseguramiento de los 
programas pre requisitos 
que incluyen la correcta 
desinfección de las 
superficies en contacto 
con el alimento.            
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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3.c.8 
Almacenado a 
temperatura 

ambiente 

Biológico 

Proliferación de 
microorganismos 
patógenos y 
degradación de 
insumos 

  X       X     Sí 

Es probable ya que la 
humedad en el 
ambiente contribuye a 
la proliferación de 
hongos y bacterias. La 
gravedad es seria ya 

que una contaminación 
microbiana conlleva a 
severos sintomas a la 
salud. 

Se debe almacenar los 
insumos en 
contenedores, 
previamente 
desinfectados, cerrados 
herméticamente y a una 
temperatura entre 10°C-
21°C y una humedad 
relativa entre el 50% y 
60% (MINCETUR, 2008).  
 
MNSAC-PPR-P-003: 
Almacenamiento de 
materias primas no 
perecibles e insumos 
secos.                    
 
MNSAC-PPR-P-010: 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Módulo 4: Descongelación de materia prima e insumos 
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4. Descongelado Biológico 

Contaminación 
microbiana a 
través de 
superficies en 
contacto con el 
alimento, como 
contenedores, 
platos, etc. 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que se 

usan contenedores o 
recipientes 
previamente 
desinfectados. La 
gravedad es 
moderado ya que 

cualquier 
contaminación por m.o 
patógenos ocasiona 
síntomas graves 

Aseguramiento de los 
programas pre requisitos 
que incluyen la correcta 
desinfección de las 
superficies en contacto 
con el alimento.           
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos.                      
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 

  
Químico 

Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

  
Físico 

Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Módulo 5: Elaboración y despacho de platos fríos y calientes 

5.a Platos 
calientes   
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5.a.1 Cortado 
(Platos 

calientes) 5.b.1 
Cortado (Platos 

fríos) 

Biológico 

Contaminación 
microbiana por 
parte del 
personal o 
utensilios 
utilizados 

    X       X   No 

La probabilidad por 
contaminación 
microbiana a través de 
algún utensilio es 
ocasional por los 
programas 
prerrequisitos 
implementados. La 
gravedad es 
moderado ya que 

cualquier 
contaminación de este 
tipo genera graves 
consecuencias en las 
personas 

Hacer un seguimiento 
sobre el cumplimiento de 
los programas 
prerrequisitos y verificar 
que estos se cumplan de 
acuerdo al manual de 
prerrequisitos.            
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos.                    
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada. 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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5.a.2 Cocción 
(pescados y 
mariscos) 

Biológico 

Sobrevivencia 
de m.o 
patógenos en el 
alimento 

  X       X     Si 

Es probable ya que un 

tiempo insuficiente de 
cocción puede 
ocasionar que la carga 
microbiana existente 
no se reduzca a 
niveles aceptables 
para la salud del 
consumidor. La 
gravedad es seria ya 
que ingerir alimentos 
crudos o contaminados 
puede ocasionar 
graves consecuencias 
en los consumidores. 

Asegurar que en el 
proceso de cocción los 
alimentos sean 
cocinados de tal forma 
que estos lleguen a una 
temperatura no menor a 
80°C (MINCETUR, 2008) 
en su centro. Se deberá 
contar con un termómetro 
para alimentos.               
 
MNSAC-PPR-P-006 
Control de Mantenimiento 
y Calibración de las 
Escalas de Medición.   
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 

Presencia de 
cualquier 
partícula u 
objeto ajeno a 
los alimentos a 
causa de un 
descuido por 
parte del 
personal 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que es 
un peligro propio de 
esta actividad cuando 
no se tiene cuidado. La 
gravedad es 
moderada ya que no 

causa ningún daño. 

Se debe asegurar el uso 
de tapa bocas y tocas 
para prevenir la caída de 
cabellos u alguna otra 
partícula a los alimentos.  
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal.               
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 
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6. Servido al 
cliente 

Biológico 

Contaminación 
microbiana 
debido a un 
manipuleo 
incorrecto en la 
comida ya 
preparada  y de 
las superficies 
en contacto con 
el alimento. 

  X       X     Si 

La probabilidad es 
probable ya que en 

algunos casos se 
manipula la comida ya 
lista con el fin de 
adornarla. La gravedad 
es seria ya que la 
comida lista puede 
contaminarse con 
bacterias como 
coliformes fecales 
causando graves 
problemas a la salud 

Uso de guantes por parte 
del personal que siempre 
está en contacto directo 
con la comida, 
especialmente en la 
etapa final cuando ya ha 
pasado por la cocción y 
no exista otra etapa 
posterior para la 
reducción de la carga 
microbiana.             
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos.                     
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada.  
 
MNSAC-PPR-P-015 
Control de las 
condiciones de salud de 
los empleados 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - - 
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Físico 

Presencia de 
cualquier 
partícula u 
objeto ajeno a 
los alimentos a 
causa de un 
descuido por 
parte del 
personal 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que es 

un peligro propio de 
esta actividad cuando 
no se tiene cuidado. La 
gravedad es 
moderada ya que no 
causa ningún daño. 

Se debe asegurar el uso 
de tapa bocas y tocas 
para prevenir la caída de 
cabellos u alguna otra 
partícula a los alimentos. 
Así también se debe 
evitar el uso de cualquier 
accesorio en el uniforme 
que pueda caer sobre el 
alimento.                 
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal.              
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada 

5.b Platos fríos 
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5.b.2 Mezclado 

Biológico 

Contaminación 
cruzada y 
microbiana  por 
parte del 
personal 

  X       X     Si 

Es probable ya que no 

se admiten empleados 
enfermos, los 
trabajadores se lavan 
las manos y se 
desinfectan los 
utensilios y los 
equipos. La gravedad 
es seria ya que causa 
daño al consumidor. 

Uso de guantes por parte 
del personal que siempre 
está en contacto directo 
con la comida.           
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal.          
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos.                    
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada.   
 
MNSAC-PPR-P-015 
Control de las 
condiciones de salud de 
los empleados 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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5.b.3 Macerado 

Biológico 

Supervivencia 
de 
microorganismos 
patógenos, 
debido a un 
manipuleo 
incorrecto en la 
comida ya 
preparada 

    X     X     Sí 

La probabilidad es 
ocasional ya que el 
personal es 
capacitado, La 
gravedad es seria ya 

que si el tiempo del 
proceso de cocción  
por acidez sea 
insuficiente.                   
Si existe, falta de 
higiene del personal y 
limpieza de los 
utensilios y equipos 
ocasiona  daño al 
consumidor  

Controlar los parámetros 
de tiempo y temperatura 
de la cocción por acidez. 
Vigilar la higiene de los 
empleados.               
 
MNSAC-PPR-P-007 
Selección y Capacitación 
del Personal.              
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos.                    
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada.   
 
MNSAC-PPR-P-015 
Control de las 
condiciones de salud de 
los empleados 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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5.b.4 Decorado 

Biológico 

Contaminación 
cruzada, por 
parte del 
personal de 
cocina. 

    X       X   No 

La probabilidad es 
ocasional ya que es 
un proceso rápido y 
simple. La gravedad el 
moderado si no se 

lava ni se desinfecte 
las verduras para la 
preparación de 
ensaladas o salsas 
ocasionando daño al 
consumidor. 

Control de la 
desinfección de las 
verduras, así como de la 
concentración y tiempo 
de acción del 
desinfectante.             
 
MNSAC-PPR-P-011 
Prevención de la 
contaminación cruzada.   
 
MNSAC-PPR-P-010 
Limpieza y saneamiento 
de superficies de 
contacto con los 
alimentos. 

Químico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 

Físico 
Ningún peligro 
identificado 

- - - - - - - - - - 
- 
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Etapa del proceso 
Tipo de 
peligro 

Peligro 

Probabilidad Gravedad 
¿El peligro es 

significativo para la 
inocuidad del 

alimento? Sí/No 

Motivos de la 
Decisión / 

Justificación 

Medidas 
preventivas para 

prevenir el 
peligro 

significativo 
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