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OBJETIVO DEL CURSO

• Conocer la metodología para el Análisis de Peligros y

Puntos Críticos de Control (HACCP, por sus siglas en

ingles), y así aplicarlos eficazmente en los procesos de

producción de alimentos u otros relacionados.



CONTENIDO TEMÁTICO

7. Vigilancia de los puntos críticos de 
control

8. Medidas correctivas

9. Procedimientos de comprobación 
para confirmar que el Sistema de 
HACCP funciona eficazmente 

10.Establecer un sistema de 
documentación sobre todos los 
procedimientos y los registros 
apropiados para estos principios y 
su aplicación

1. Antecedentes HACCP 

2. Prerrequisitos 

3. Etapas preliminares 

4. Análisis de peligros físicos, 
químicos y biológicos

5. Determinación de puntos críticos 
de control (PCC)

6. Definición de límites críticos



VENTAJAS DEL HACCP

Se aplica a lo largo de toda la cadena 
alimentaria 

Producto 
primario

Consumidor 
final

Su aplicación deberá basarse en pruebas 
científicas de los peligros (físicos, químicos y 

microbiológicos) 

Ventajas de su aplicación 

Simplifica la inspección de las 
autoridades para el cumplimiento de la 

normatividad

Favorece la promoción del 
comercio internacional

Aumenta la confianza en la 
inocuidad de los alimentos



¿QUÉ ES HACCP?

El Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 
Control HACCP (por sus siglas en inglés) es 

un sistema preventivo que permite 
identificar, evaluar, y controlar peligros para 

la inocuidad de los alimentos.

Es “un abordaje preventivo y 
sistemático dirigido a la prevención y 

control de los peligros bilógicos, 
químicos y físicos, por medio de 

anticipación y prevención, en lugar de 
inspección y pruebas en productos 

finales”.

Según la FAO (Food and 
Agriculture Administration



CARACTERÍSTICAS DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP se diferencia de otros tipos de controles por las siguientes características:

Identifica 
peligros

Establece 
sistemas de 

control

Cualquier sistema HACCP bien elaborado
debe ser capaz de acomodar cambios
como sustitución de equipamiento,
evolución tecnológica en el proceso, etc.



¿CÓMO SURGE EL  S ISTEMA DE ANÁLIS IS  DE  PEL IGROS Y  

PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL (HACCP)?  



ADOPCIÓN DE  HACCP EN L A  COMIS IÓN DEL  CODEX AL IMENTARIUS

La comisión del Codex Alimentarius incorporó el 
Sistema HACCP (ALINORM 93/13, Appendix II) en 

su vigésima reunión

Ginebra, Suiza

28 de junio al 7 de julio  de 1993

El Código de Prácticas Internacionales 
Recomendadas- Principios Generales de Higiene 

Alimentaria [CAP/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)], 
revisado y adicionando del Anexo “Directrices 

para la Aplicación del Sistema HACCP, fue 
adaptado por la Comisión del Codex Alimentarius, 

en su vigésima segunda reunión

Junio de 1997



¿PARA QUÉ SIRVE EL SISTEMA HACCP?

El sistema HACCP tiene como
propósito mejorar la inocuidad de
los alimentos ayudando a evitar que
peligros microbiológicos, o de
cualquier otro tipo, pongan en riesgo
la salud del consumidor.



IMPORTANCIA DEL SISTEMA HACCP 

Es una valiosa herramienta para asegurar: 

Inocuidad 

Higiene 

Trazabilidad 

en los 
productos  

alimenticios. 

La implementación del 
sistema HACCP tiene 
como FORTALEZAS: 

Es un planteamiento 
sistemático para la 

identificación, 
valoración y control 

de riesgos.

Ayuda a establecer 
prioridades al dirigir 

directamente la 
atención al control 

de factores clave que 
intervienen en la 
calidad en toda la 

cadena alimentaria.

Permite planificar 
cómo evitar 

problemas en vez de 
esperar que ocurran 

para controlarlos.



¿POR QUÉ USAR EL SISTEMA HACCP? 



HACCP Y LA NORMATIVIDAD 

En México, el sistema HACCP está incorporado en el 
APÉNDICE A, SISTEMA DE ANÁLISIS DE PELIGROS Y DE 

PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL (HACCP) Y DIRECTRICES 
PARA SU APLICACIÓN de la NOM-251-SSA1-2009, 
Prácticas de higiene para el proceso de alimentos, 
bebidas o suplementos alimenticios, por lo que su 

aplicación a los alimentos es un requisito OBLIGATORIO.



EL  S ISTEMA HACCP PARA ASEGURAR LA INOCUIDAD DE LOS 

AL IMENTOS 

La correcta aplicación del sistema HACCP
representa una notable disminución de los efectos
dañinos al consumidor, ocasionados por peligros
alimentarios causados por:

LESIONES

ETAS

Además reducirá las pérdidas económicas
para beneficio de la empresa y la calidad
higiénica de los alimentos.



¿QUÉ ES 
INOCUIDAD?

Es la garantía de que un alimento 
no causará daño al consumidor y 
es un elemento fundamental en 

la salud pública. 

NO CAUSA 
DAÑO AL 

CONSUMIDOR



• Bacterias

• Virus

• Parásitos

BIOLÓGICO

• Piedras
• Vidrio
• Metal 
• Madera

FÍSICO

• Alérgenos 

• Insecticidas

• Lubricantes

• Aditivo

• Químicos de limpieza

QUÍMICO

Agente biológico, químico o 
físico presente en el 
alimento, bebida o 

suplemento alimenticio o 
bien la condición en que 
éste se halla, que puede 
causar un efecto adverso 

para la salud.

TIPOS DE PELIGROS

PELIGRO



PELIGROS BIOLÓGICOS 

Se encuentran en todas partes. 

En el ambiente: aire, tierra, viento, agua, basura, utensilios y
alimentos contaminados, basura y restos de comida.

Humanos y animales: en la piel, cabello, heridas 
infectadas, manos y uñas sucias, saliva y 
excremento.



BACTERIAS

Las bacterias son microorganismos 
que poseen una excelente capacidad 
de reproducción y hace que en pocas 
horas se formen grupos o colonias de 
millones de bacterias provocando la 

contaminación de los alimentos.



FACTORES QUE FAVORECEN LA REPRODUCCIÓN DE LOS 

MICROORGANISMOS 

• Nutrientes (proteínas)

• Agua

• Temperatura (psicrófilas, 
termófilas, y mesófilas)

• Oxígeno (aerobias, 
anaerobias )

• Tiempo
No deben estar en la 

zona de peligro por más 
de 2 horas



FACTORES QUE DESFAVORECEN SU REPRODUCCIÓN

Acidez: Las bacterias crecen fácilmente sobre alimentos poco ácidos como son la gran 
mayoría de los alimentos que habitualmente preparamos. Ejemplo: pescado, carne, 

pollo, etc.



PELIGROS QUÍMICOS

Peligros químicos en general
(venenos, toxinas, alérgenos, metales 
pesados)
✓ No hay riesgo si se controlan y usan 

adecuadamente
✓ Podrían manejarse a través de un PPR
✓ Afectan menor población que los 

peligros biológicos

Transmitidos 

Medicamentos

Tóxicos  
naturales

Aflatoxinas 

Agroquímicos 

Alérgenos 

Almacén 

Quimios de 
limpieza y 

mantenimiento 



PELIGROS FÍSICOS 

Peligros físicos
(metal, vidrio, espinas, madera, piedras, plástico
quebradizo)
• Considera cualquier materia extraña

potencialmente dañina que no se encuentra
normalmente en los alimentos

• El único camino para evaluarlos es llevando a
cabo un análisis de peligros



SISTEMA HACCP

PRINCIPIOS 

HACCP

PASOS 
PRELIMINARES

PROGRAMAS DE 
PRERREQUISITOS



PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS 

Son condiciones y actividades  
básicas que son necesarias para 
mantener a lo largo del proceso 

un ambiente higiénico apropiado 
para la producción, 

manipulación y provisión de 
producto terminado inocuo para 

el consumo humano.



PRERREQUISITOS
Construcción y la distribución de los edificios y las instalaciones 
relacionadas.

Almacenamiento de los materiales

Distribución de los locales, incluyendo el espacio de trabajo y las 
instalaciones para los empleados.

Medidas para prevenir la 
contaminación cruzada

Suministros de aire, agua y energía y otros servicios. Limpieza y la desinfección

Servicios de apoyo, incluyendo la eliminación de los desechos y de las 
aguas residuales.

Control de plagas

Higiene del personal

Mantenimiento preventivo. Control de químicos

Gestión de los materiales comprados (por ejemplo, materias primas, los 
ingredientes, los productos, químicos y el embalaje), los suministro (por 
ejemplo, agua, aire, vapor, hielo), la disposición (basura y aguas 
residuales) y la manipulación de los productos.

Control de material extraño

Control microbiológico

Capacitación 

Trazabilidad y retiro

PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS



CONSTRUCCIÓN Y  LA  DISTRIBUCIÓN DE LOS EDIF ICIOS Y  

LAS INSTALACIONES RELACIONADAS

• Los edificios son diseñados, construidos y 

mantenidos en forma apropiada a la naturaleza 

de la preparación de los alimentos, los peligros 

asociados con estas operaciones y de las fuentes 

potenciales de contaminación. Por ejemplo, 

techos sin fugas;

• Los edificios son de construcción duradera que 

no presenta peligro para el producto;

• La preparación de alimentos no se lleva a cabo 

en áreas donde sustancias potencialmente 

dañinas que pudieran entrar en contacto con el 

producto;

• Las limitaciones del área son identificadas;

• El acceso al área de preparación de alimentos es 

FO-OP-03-09-Inspección de buenas 
prácticas de manufactura



DISTRIBUCIÓN DE LOS LOCALES,  INCLUYENDO EL  ESPACIO DE 

TRABAJO Y  LAS INSTALACIONES PARA LOS EMPLEADOS

• Se cuenta con lockers para el resguardo de los objetos personales de los

colaboradores;

• Los baños se encuentran fuera del área de preparación de los alientos;

• Lay-out.

FO-OP-03-09-Inspección de buenas 
prácticas de manufactura



SUMINISTROS DE A IRE,  AGUA Y  ENERGÍA Y  OTROS SERVICIOS

PR-OP-09-Control 
microbiológico
PO-OP-12-Programa de 
control microbiológico
FO-OP-09-01-Monitoreo de 
pH y cloro

• Agua potable  para evitar la transmisión de enfermedades 
gastrointestinales;

• Análisis microbiológicos anuales (coliformes totales y fecales);

• Limpieza semestral de los tinacos y tuberías;



S E RV I C I O S  D E  A P OYO,  I N C LUY E N DO  L A  E L I MI N AC I Ó N D E  LO S  

D ES EC HO S  Y  D E  L A S  A G UAS  R ES I DUAL ES

PR-OP-05-Manejo de
residuos
FO-OP-05-01-Bitácora de
residuos

• Identificación de contenedores 
de basura orgánica e 
inorgánica;

• Contenedores deberán 
mantenerse cerrados y en las 
áreas designadas;

• Los desechos se removerán al 
menos una vez al día;

• Contenedores de desechos 
deberán lavarse y mantenerse 
limpios.



MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y  CORRECTIVO

• Contar con un programa de 
mantenimiento preventivo;

• Candados de seguridad;
• Lubricantes grado alimenticio;
• No realizar reparaciones 

temporales;
• Limpiar y sanitizar después de  

cada mantenimiento;
• El mantenimiento correctivo se 

deberá llevar a cabo de tal modo 
de que el producción no entre 
en riesgo de contaminación;

• Control de herramientas.

PR-GR-01-Procedimiento para mantenimiento a 
la infraestructura
FO-GR-01-01-Inventario de la infraestructura
FO-GR-01-02-Asignación y control de equipo
FO-GR-01-03-Orden de mantenimiento



GESTIÓN DE LOS MATERIALES COMPRADOS 

PR-GR-07-Procedimiento para la selección, evaluación
y reevaluación de proveedores
FO-GR-06-01-Lista de proveedores
FO-GR-06-02-Evaluación y desempeño de proveedores
FO-GR-06-03-Evaluación de proveedores en sitio

• Lista de proveedores aprobados;
• Transportes adecuados;
• Documentación requerida.

Evaluación de proveedores

Deberá existir un proceso definido para la
selección, aprobación y monitoreo de
proveedores, incluyendo:

a) La evaluación de la capacidad del proveedor
para cumplir las expectativas, requerimientos y
especificaciones de calidad e inocuidad;

b) Una descripción de cómo serán evaluados los
proveedores.



ALMACENAMIENTO DE LOS MATERIALES

PR-OP-02-Recepción y almacenamiento de materia 
prima
FO-OP-02-01-Bitácora de recepción de materia prima
FO-OP-02-02-Bitácora de entrega de materia prima
PO-OP-03-Tabla de muestreo
PO-OP-01-Especificaciones de materia prima

• Inspección de transportes y tarimas;
• Inspección de materia prima;
• Registro de entrada de materia prima;
• Identificación de la materia prima;
• Separación e identificación de 

alérgeno;
• Almacenar en espacios limpios, secos y 

protegidos del polvo;
• Uso de montacargas eléctrico;
• Sistema PEPS;
• Asignar un espacio para producto no 

conforme (PNC).



MEDIDAS PARA PREVENIR LA  CONTAMINACIÓN CRUZADA

PR-OP-07-Prevención de la contaminación cruzada
FO-PO-07-01-Lista de alérgenos
PO-OP-10-Tipos de alérgenos
PO-OP-04-Técnica de lavado de manos
PO-OP-07-Código de colores
IN-OP-02 al 10-Instructivos de limpieza
FO-OP-03-09-Inspección de buenas prácticas de
manufactura
Lay-out

• Se identificarán con un etiqueta naranja;
• Utensilios exclusivos, para evitar contaminación 

cruzada;
• Ayudas visuales para la identificación de 

alérgenos;
• Se coloca en el menú la presencia de alérgenos;



L IMPIEZA Y  DESINFECCIÓN

PR-OP-06-Limpieza y desinfección
PO-OP-05-Programa maestro de limpieza
PO-OP-04-Técnica de lavado de manos
PO-OP-06-Programa de control microbiológico.
PO-OP-07-Código de colores
PR-OP-11-Control de químicos
IN-OP-01-Preparación de químicos
IN-OP-02-14-Instructivo de limpieza
FO-OP-03-05-Entrega y liberación del área operativa

• Instalaciones de  fácil limpieza;
• Código de colores;
• Utensilios de limpieza;
• Instructivos de limpieza;
• Químicos de limpieza (sanitizantes y 

detergentes);
• Estación de lavado de utensilios de 

limpieza.



CONTROL DE PLAGAS

• Controlador de plagas (licencia sanitaria);
• Utilizar químicos aprobados (fichas técnicas);
• Trampas de cebo en el exterior  y de goma en el 

interior;
• No obstruir la trampas;
• Cronograma de visitas;
• Calendario de rotación de producto;
• Trampas para voladores (lámparas  UV);
• Capacitación del personal;
• Lay-out de las trampas e identificación;
• Reportes por visita.

PR-OP-08-Control de
plagas
FO-OP-08-01-Registro de 
plagas



HIGIENE DEL  PERSONAL

PR-OP-04-Salud e higiene del personal
FO-OP-04-01-Inspección de la higiene del personal
PO-OP-04-Técnica de lavado de manos
PO-OP-08-Política de visitantes
FO-OP-03-01-Reporte diario de control de operación

• Uso de cofia y cubrebocas;
• Higiene del personal, cabello recogido;
• Uniforme y zapatos limpios;
• Lavado de manos, uñas cortas y sin 

esmalte;
• Mantener limpia y ordenada el área de 

trabajo;
• No comer, no fumar, dentro del áreas de 

producción;
• No usar joyería, maquillaje, perfume;
• No usar celulares, audífonos, 

reproductores de música.



CONTROL DE QUÍMICOS

PR-OP-11-Control de químicos
IN-PO-01-Preparación de químicos
FO-OP-11-01-Entrega de químicos
FO-OP-11-02-Inventario de químicos
FO-OP-11-03-Control del uso de químicos

• Tener a la mano las hojas de seguridad;
• Productos químicos  identificados;
• Químicos grado alimenticio, certificados 

FDA, NFC.
• Mantener los químicos bajo llave;
• Registrar el consumo de los químicos;
• Solo un responsable a cargo;
• Los químicos no podrán estar en el área de 

preparación si no están en un área asignada.



CONTROL DE MATERIAL  EXTRAÑO

PR-OP-10-Control de material extraño
FO-OP-10-01-Inspección del material extraño
FO-OP-10-02-Incidencias del material extraño
PR-AS-09-Trazabilidad y retiro
PO-OP-04-Código Colores
FO-OP-03-09-Inspección de buenas prácticas de manufactura

• Prohibido el uso de vidrio dentro del área de preparación 
y almacén;

• Inventario de vidrio y plástico quebradizo;
• Reportar cualquier perdida de material extraño (clavos 

tornillos, cuchillos, pedazos de plastos o vasos, etc.;
• Se permitirá el uso de tarimas de madera pero serán 

inspeccionadas;
• Registrar cualquier rompimiento de vidrio o plástico 

quebradizo;
• Control de herramientas y utensilios de trabajo.



PR-OP-09-Control microbiológico
PO-OP-12-Programa de control microbiológico
FO-OP-09-01-Monitoreo de pH y cloro

CONTROL MICROBIOLÓGICO



CAPACITACIÓN

FO-GR-03-01-Detección de necesidades de capacitación
FO-GR-03-02-Evaluación de capacitación
PO-GR-02-Programa anual de capacitación
FO-AS-04-02-Lista de Asistencia

• Detección de necesidades de capacitación 
(DNC);

• Programa de capacitación;
• Evaluación continua;
• Registro de capacitación;
• Constancias de capacitación.



TRAZABIL IDAD Y  RETIRO 

FO-AS-09-01-Trazabilidad y retiro de producto
FO-AS-09-02- Alerta para retirada de producto

• Reconstrucción de los hechos;
• Identificación del producto;
• Número de lote;
• Registros de producción, limpieza, personal 

operativo, transporte, materia prima, 
material de empaque;

• Retiro de producto;
• Desecho;
• Listado de contactos clientes proveedores;
• Designar un lugar para el producto no 

conforme y/o potencialmente no inocuo. 



TRAZABIL IDAD Y  RETIRO 



5 PASOS PRELIMINARES

FORMACIÓN DEL EQUIPO INOCUIDAD/HACCP

DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO

USO PREVISTO

ELABORACIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO

VERIFICACIÓN IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO



FORMACIÓN DEL EQUIPO INOCUIDAD/HACCP

• Designar al líder del equipo de inocuidad
• Designar a un equipo inocuidad
• Multidisciplinario
• Registros de conocimientos y experiencia (procesos, SGIA, equipos, peligros, etc.)



DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO

a) las características biológicas, químicas y 
físicas;

b) la composición de los ingredientes;
c) el origen;
d) el método de producción;
e) los métodos de embalaje y distribución;
f) las condiciones de almacenamiento y la 

caducidad;
g) la preparación y/o el tratamiento previo a 

su uso o procesamiento;
h) los criterios de aceptación relacionados con 

la inocuidad.

MATERIA PRIMA

Deben ser descritos en 
documentos con el detalle 

que sea necesario 



PRODUCTO TERMINADO

DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO

Deben ser descritos en 
documentos con el detalle 

que sea necesario 

a) el nombre del producto o identificación 
similar;

b) la composición;
c) las características biológicas, químicas y 

físicas pertinentes para la inocuidad de los 
alimentos;

d) la vida útil prevista y las condiciones de 
almacenamiento;

e) el embalaje;
f) el etiquetado en relación con la inocuidad 

de los alimentos y/o instrucciones para su 
manipulación, preparación y uso;

g) los métodos de distribución.



DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO



USO PREVISTO

Deberá basarse en los usos previstos 
del producto, por parte del usuario o 
consumidor final. En determinados 
casos, como en la alimentación en 
instituciones, habrá que tener en 

cuenta si se trata de grupos 
vulnerables de la población. 

➢ cualquier manipulación inapropiada no 
intencionada, pero razonablemente 
esperada;

➢ grupos de usuarios y, cuando sea 
apropiado, los grupos de consumidores;

➢ grupos de consumidores conocidos por 
ser especialmente vulnerables.



El diagrama de flujo es una herramienta de 
trabajo para el equipo en todo momento. 

a) la secuencia e interacción de todas las 
etapas de la operación;

b) los procesos contratados externamente y el 
trabajo subcontratado;

c) dónde se incorporan al flujo las materias 
primas, los ingredientes y los productos 
intermedios;

d) dónde se reprocesa y se hace el reciclado;
e) dónde salen o se eliminan los productos 

finales, los productos intermedios, los 
subproductos y los desechos.

DIAGRAMA DE FLUJO



VERIFICACIÓN IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

El diagrama de flujo debe ser confirmado mediante inspección 
en planta, a cargo de una persona o personas que conozcan 
suficientemente las actividades de elaboración.

Debe identificarse en días diferentes a diferentes horas.

Se deben hacer los ajustes necesarios. 
El equipo de la inocuidad de los 

alimentos debe verificar la 
precisión de los diagramas de flujo 
a través de una comprobación in 

situ. Los diagramas de flujo 
verificados se deben mantener 

como registros.



DEFINICIONES

Medida de control: Cualquier medida y
actividad que puede realizarse para
prevenir o eliminar un peligro para la
inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable.

Planeación HACCP Documento maestro
de cada producto o familia de producto
donde se establecen las tareas
preliminares, los 7 principios y el Plan
HACCP correspondientes al mismo.



Análisis de peligros

Determinación de los puntos críticos de control (PCC)

Establecimiento de los límites críticos de control (LCC) para cada PCC

Establecimiento de un sistema de vigilancia de control de los PCC

Establecimiento de las medidas de correctivas

Establecimiento de las medidas de verificación 

Establecimiento de un sistema de documentación y registros 

7 PRINCIPIOS HACCP

1

2

3

5

4

6

7



PRINCIPIO I   “ANÁLISIS DE PELIGROS” 

El Análisis de Peligros es la columna
vertebral del Sistema HACCP.

Es el proceso usado por el Equipo HACCP 
para
determinar los peligros potenciales que
representan un riesgo significativo para la
salud del consumidor del alimento, si no son
controlados adecuadamente

Riesgo: es la probabilidad de que se
presente un efecto perjudicial para la salud
y la severidad de éste .

Probabilidad: Factibilidad de que se
presente un peligro. Los PPR están
enfocados a reducir la probabilidad.

Severidad: Gravedad de la enfermedad o
lesión para la salud del consumidor.

gravedad de ese efecto (muerte,
hospitalización, baja laboral, etc.)



Etapa 1 
IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS

Consta de dos fases:

a) Materia prima y material de empaque

Identificar las materias primas, materiales de
empaque y materiales en contacto con el producto
que pudieran traer desde el origen algún tipo de
contaminación física, química o biológica.

PRINCIPIO I   “ANÁLISIS DE PELIGROS” 



Etapa 1 
IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS

b) Etapas del proceso

Identificar en cada etapa del proceso, el
tipo de contaminación, física, química o
biológica que podría presentarse. Esta
etapa utiliza el Diagrama de flujo
generado en las tareas preliminares.

PRINCIPIO I   “ANÁLIS IS  DE  
PEL IGROS” 



R Remota

B Baja

M Media

A Alta

PROBABILIDAD SEVERIDAD
Alta: existe certeza de que ocurra el
peligro o Presencia en más de 1
muestra/día

Alta: efecto extremo, extensivo e
irreversible

Media: el peligro podría ocurrir
esporádicamente o Presencia en 1
muestra /semana

Media: extensivo y reversible en el largo
plazo, enfermedad seria o lesión que
requiere asistencia médica.

Baja: el peligro podría ocurrir alguna vez
(anual), se ha presentado en alguna
ocasión o existen datos publicados de
ocurrencia en otras empresas.

Baja: enfermedad leve o lesión que no
requiere asistencia médica. queja del
Cliente

Remota: No se ha presentado ni se tiene
conocimiento de ocurrencia.

El nivel de probabilidad y severidad se determina con base a lo establecido
en la siguiente tabla:

Etapa 2 DETERMINACIÓN DE RIESGOS

a) Evaluar los riesgos asociados a cada
peligro (producto de la severidad y
probabilidad de que un peligro se presente).

La estimación de la probabilidad de ocurrencia de un 
peligro dado, está basado en la experiencia histórica 
que tenga el equipo HACCP al respecto, mientras que la 
estimación de la severidad debe basarse en lo reportado 
por la literatura.

PRINCIPIO I   “ANÁLISIS DE PELIGROS” 



Etapa 2 DETERMINACIÓN DE RIESGOS

b) Identificar los peligros con riesgos significativos (Alto y Crítico) e incluirlos en el Plan
HACCP;

c) Los peligros con niveles de riesgo bajo deben controlarse mediante los Programas
prerrequisitos;

d) Determinar las medidas preventivas a poner en marcha para reducir o eliminar por
completo la probabilidad de que los peligros identificados con niveles de riesgo alto
y medio se lleguen a presentar.

PRINCIPIO I   “ANÁLISIS DE PELIGROS” 





P R I N C I P I O  2  
D E T E RMI N AC I Ó N  D E  LO S  P U N TO S  C R Í T I CO S  D E  CO N T RO L  ( P C C )

Punto Crítico de Control
(PCC): Fase en la que puede
aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o
eliminar un peligro
relacionado con la inocuidad
de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable.



P R I N C I P I O  2  
D E T E RMI N AC I Ó N  D E  LO S  

P U N TOS  C R Í T I CO S  D E  
CO NT RO L  ( P C C )



P R I N C I P I O  2  
D E T E RMI N AC I Ó N  D E  LO S  P U N TO S  C R Í T I CO S  D E  CO N T RO L  ( P C C )



P R I N C I P I O  3  
ESTA B L EC I MI EN TO  D E  L Í MI T ES  C R Í T I CO S  PA RA C A DA  P C C  

Para cada Punto Crítico de Control, deberá especificarse y validarse si es posible establecer límites 
críticos. 



Los límites críticos pueden
estar basados en parámetros
como:

P R I N C I P I O  3  
ESTA B L EC I MI EN TO  D E  L Í MI T ES  C R Í T I CO S  PA RA C A DA  P C C  



PRINCIPIO 4
ESTABLECIMIENTO DE UN S ISTEMA DE VIGILANCIA DE 

CONTROL DE LOS PCC



PRINCIPIO 4
ESTABLECIMIENTO DE UN S ISTEMA DE VIGILANCIA DE 

CONTROL DE LOS PCC



P R I N C I P I O  5  
ESTA B L EC I MI EN TO  D E  L A S  M E D I DA S  D E  CO R REC TI VA S

Medida correctiva: 
Acción que hay que 
realizar cuando los 

resultados de la vigilancia 
en los PCC indican 

pérdida en el control del 
proceso.

Si después del monitoreo de un PCC se detecta una
violación a un LCC, se deben poner en marcha
correcciones y acciones correctivas que permitan:

✓ Evitar que el producto siga su curso
✓ Decidir el destino del producto
✓ Determinar la causa raíz del problema para corregirlo

✓ Mantener los registros de las acciones tomadas



P R I N C I P I O  5  
ESTA B LEC I MI ENTO  D E  L A S  M E D I DA S  D E  CO R REC TI VA S



P R I N C I P I O  6
ESTA B L EC I MI EN TO  D E  L A S  M E D I DA S  D E  V E R I F I C AC I Ó N  

La verificación se define como: "la aplicación de métodos, procedimientos, pruebas y
otras evaluaciones, además de monitoreo, para determinar el cumplimiento del plan
HACCP".

Pueden usarse métodos de auditoría,
procedimientos y pruebas, incluso muestras
aleatorias y análisis, para determinar si el
sistema HACCP está trabajando correctamente.



P R I N C I P I O  6
ESTA B L EC I MI EN TO  D E  L A S  M E D I DA S  D E  V E R I F I C AC I Ó N  



P R I N C I P I O  6
ESTA B L EC I MI EN TO  D E  L A S  M E D I DA S  D E  V E R I F I C AC I Ó N  



La validación incluye la garantía de que el plan
HACCP tiene base científica, información actual y
de que es adecuado para el producto y proceso
comunes.

Se hace una revisión de la literatura para
asegurar una base científica y tecnológica para
las decisiones, considerando los peligros que
están siendo controlados y los que no, así como
el método para hacerlo. Esta revisión podría
incorporar el uso de novedades científicas y
datos recogidos para la verificación. El proceso
de convalidar un plan HACCP ya existente
también debe incluir:

P R I N C I P I O  6
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PRINCIPIO 7
ESTABLECIMIENTO DE UN S ISTEMA DE DOCUMENTACIÓN Y  

REGISTROS 

Los registros a generar en el establecimiento de un Sistema HACCP son los siguientes:

• Registros de cumplimiento de los Prerrequisitos
• Minuta del establecimiento del equipo HACCP
• Descripción del alimento y su uso (dentro de la Planeación HACCP)
• Diagrama de flujo del alimento firmado por los integrantes del equipo HACCP
• Protocolos de validación
• Sustento bibliográfico, normativas y referencias
• Registros de monitoreo de los PCC’s y LCC’s
• Plan HACCP (Dentro de la Planeación HACCP)
• Acciones correctivas y correcciones realizadas
• Registros de Auditoría del Plan HACCP y al sistema HACCP
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¿Cumple 

especificación?
NO

Determinación de 
almacenamiento

(seco o 
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SI

Almacenamiento

Acondicionamiento

Salidas:
1. Cartón
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SI
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Salidas:
1. Merma
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Salidas:
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Salidas:
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2. Restos de alimentos
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Consumo

I
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A
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SI
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to temporal
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1. Merma
2. Producto no 
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A

A
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Preparación en 
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II

¿Liberación del 
PT?

SI

Reproceso o 
desechio

NOA

A



GESTIÓN DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA

¡GRACIAS!

Hemos concluido la Sesión 8 –
MOD II.


