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OBJETIVO DEL CURSO

Conocer la metodologia para el Analisis de Peligros vy
Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en
ingles), y asi aplicarlos eficazmente en los procesos de
produccion de alimentos u otros relacionados.
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CONTENIDO TEMATICO

Antecedentes HACCP
Prerrequisitos
Etapas preliminares

Analisis de peligros fisicos,
guimicos y biologicos

Determinacion de puntos criticos
de control (PCC)

Definicion de limites criticos

7. Vigilancia de los puntos criticos de
control

8. Medidas correctivas

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

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



VENTAJAS DEL HACCP

Se aplica a lo largo de toda la cadena
alimentaria

Producto
primario

) (

Consumidor
final

N

Ventajas de su aplicacion

-

Su aplicacion debera basarse en pruebas
cientificas de los peligros (fisicos, quimicos y
microbioldgicos)

©

N
Simplifica la inspeccién de las
autoridades para el cumplimiento de la
normatividad
W,

Favorece la promocion del
comercio internacional

Aumenta la confianza en la
inocuidad de los alimentos




¢ QUE ES HACCP?
Hazard

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Analysis
Control HACCP (por sus siglas en inglés) es -
. (P o J ) e Critical
un sistema preventivo que permite
identificar, evaluar, y controlar peligros para ¢ Control
la inocuidad de los alimentos. Point

Seguin la FAO (Food and Es “un abordaje preventivo y
Agriculture Administration sistematico dirigido a la prevencidony
control de los peligros bilogicos,

qguimicos y fisicos, por medio de
anticipacion y prevencion, en lugar de
inspeccion y pruebas en productos
finales”.
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CARACTERISTICAS DEL SISTEMA HACCP

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

Identifica
peligros

Establece
sistemas de
control

Cualquier sistema HACCP bien elaborado
debe ser capaz de acomodar cambios
como sustitucion de equipamiento,
evolucion tecnologica en el proceso, etc.




1958: Se
funda la
NASA.

1985 - HACCP se
adapta bajo
Oorganismos

mundiales bajo
el nombre
"Codex
Alimentarius".

¢ COMO SURGE EL SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)?

1959: BPMs-
Definen
condiciones
sanitarias

1990: 7
Principios
HACCP bajo el
Codex
Alimentariusy
HACCP

reglamentado.

1960:
Conceptosy
principios
"HACCP"
para
garantizar
viajes
espaciales.

2005:
Publicacién de
1SO 22000

1971:
HACCP se
documenta
y publica
para el
mercado
estadounid
ense

2007:
Publicacion de
ISO 22003




ADOPCION DE HACCP EN LA COMISION DEL CODEX ALIMENTARIUS
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¢ PARA QUE SIRVE EL SISTEMA HACCP?

El sistema HACCP tiene como
proposito mejorar la inocuidad de
los alimentos ayudando a evitar que
peligros microbiologicos, o de
cualquier otro tipo, pongan en riesgo

la salud del consumidor.




IMPORTANCIA DEL SISTEMA HACCP

Es una valiosa herramienta para asegurar:

Inocuidad

La implementacién del

sistema HACCP tiene
como FORTALEZAS:

Higiene

Ayuda a establecer
prioridades al dirigir
directamente la

: e atencion al control
identificacion, problemas en vez de
de factores clave que

valoracién y control . . esperar que ocurran
de riesgos IiErEnER &5 & para controlarlos
en los ' calidad en toda la '

prod uctos cadena alimentaria.
alimenticios.

Permite planificar

A Es un planteamiento
Trazabilidad P . :
como evitar

sistematico para la

©



iPOR QUE USAR EL SISTEMA HACCP?

Prevenir problemas de la inocuidad de los
alimentos, propiciar un uso mas eficaz de
los recursos y una respuesta mas oportuna
a tales problemas.

Cuando los procedimientos de inspeccion
NO permiten prevenir la presencia de
peligros en los alimentos.

Cuando el anélisis de producto final 172)
‘garantiza la inocuidad del producto.

©



HACCP Y LA NORMATIVIDAD

En México, el sistema HACCP esta incorporado en el
APENDICE A, SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y DE
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP) Y DIRECTRICES
PARA SU APLICACION de la NOM-251-SSA1-2009,
Practicas de higiene para el proceso de alimentos,
bebidas o suplementos alimenticios, por lo que su
aplicacion a los alimentos es un requisito OBLIGATORIO.

\ y
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EL SISTEMA HACCP PARA ASEGURAR LA INOCUIDAD DE LOS

ALIMENTOS
La correcta aplicacién del sistema HACCP Ademas reducira las péerdidas economicas
representa una notable disminucién de los efectos para beneficio de la empresa y la calidad
dafiinos al consumidor, ocasionados por peligros higienica de los alimentos.

alimentarios causados por:
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TIPOS DE PELIGROS

PELIGRO

Agente biologico, quimico o
fisico presente en el
alimento, bebida o
suplemento alimenticio o

bien la condicion en que A R ¢ Alérgenos
éste se ha“a’ que puede * Virus e Vidrio * Insecticidas
e Parasitos e Metal e Lubricantes
causar un efecto adverso e Madera o Aditivo
para la salud. e Quimicos de limpieza




PELIGROS BIOLOGICOS

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 uias sucias, salivay
excremento.
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BACTERIAS

Las bacterias son microorganismos 12:00 (D) 1 '4‘:3»
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FACTORES QUE FAVORECEN LA REPRODUCCION DE LOS

MICROORGANISMOS
" 1 L dicion adecuad A
Nutrientes (proteinas) —
gara nt[irzr;ﬁl(lﬁ:lgn{t:[i 70°C =
Agua IﬁDGlID‘y’SEﬁIH_[} EDC'C .
ZONA DE PELIGRO
" 7 e alimento con riesgo
Temperatura (psicrofilas, d:"_ .
termofilas, y mesofilas) L
; T e elieaion o v
Oxigeno (aerobias, a5 bacterias

anaerobias )
No deben estar en

Tiem PO zona de peligro por |
de 2 horas
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FACTORES QUE DESFAVORECEN SU REPRODUCCION

aﬂ_:.

i

Acidez: Las bacterias crecen facilmente sobre alimentos poco acidos como son la gran
mayoria de los alimentos que habitualmente preparamos. Ejemplo: pescado, carne,

pollo, etc.
£ aumento de la acidez NEUTRO aumento de la alcalinidad 3
O 1 3 5 6 7 8 9 10 | L 13 14
HCI T limon T pan l bicabomato /I\ amoniaco
: sodico hidréxido
jugos cerveza plasma oz
gastricos sanguineo, detergentes sodico
sudor,
lagrimas,
agua
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PELIGROS QUIMICOS

. Toxicos ,
Transmitidos Almacén
naturales

Peligros quimicos en general

(venenos, toxinas, alérgenos, metales

pesados) Aflatoxinas

v No hay riesgo si se controlan y usan
adecuadamente

v Podrian manejarse a través de un PPR : Quimios de
355 Medicamentos limpiezay
v' Afectan menor poblacion que los mantenimiento

peligros bioldgicos

Alérgenos




PELIGROS FISICOS

Peligros fisicos

(metal, vidrio, espinas, madera, piedras, plastico

quebradizo)

 Considera cualquier materia extrana
potencialmente danina que no se encuentra
normalmente en los alimentos

* El Unico camino para evaluarlos es llevando a
cabo un analisis de peligros




SISTEMA HACCP

&
el
e
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PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS

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

un ambiente higiénico apropiado
para la produccion,
manipulacion y provision de
producto terminado inocuo para
el consumo humano.

VTR~ contaminacion!

©




PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS

Construccion y la distribucion de los edificios y las instalaciones

, Almacenamiento de los materiales
relacionadas.

Distribucion de los locales, incluyendo el espacio de trabajo y las Medidas para prevenir la
instalaciones para los empleados. contaminacion cruzada
Suministros de aire, agua y energia y otros servicios. Limpieza y la desinfeccién
Servicios de apoyo, incluyendo la eliminacién de los desechos y de las Control de plagas

aguas residuales. Higiene del personal
Mantenimiento preventivo. Control de quimicos

., , _ _ _ Control de material extrano
Gestion de los materiales comprados (por ejemplo, materias primas, los

ingredientes, los productos, quimicos y el embalaje), los suministro (por Control microbiologico
ejemplo, agua, aire, vapor, hielo), la disposicidén (basura y aguas Capacitacién

residuales) y la manipulacion de los productos. » _
Trazabilidad y retiro

(T —



CONSTRUCCION Y LA DISTRIBUCION DE LOS EDIFICIOS Y
LAS INSTALACIONES RELACIONADAS

Los edificios son disenados, construidos y
mantenidos en forma apropiada a la naturaleza
de la preparacion de los alimentos, los peligros

asociados con estas operaciones y de las fuentes

potenciales de contaminacion. Por ejemplo,
techos sin fugas;

Los edificios son de construccion duradera que

no presenta peligro para el producto;

La preparacion de alimentos no se lleva a cabo

en areas donde sustancias potencialmente FO-OP-03-09-Inspeccién de buenas
daninas que pudieran entrar en contacto con el practicas de manufactura
producto;

Lic lipniz e o] 2 " 'E'I'@



DISTRIBUCION 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 banos se encuentran fuera del area de prep
Lay-out.

FO-OP-03-09-Inspeccion de buenas
practicas de manufactura




SUMINISTROS DE AIRE, AGUA Y ENERGIA Y OTROS SERVICIOS

MONITOREO DE pH Y CLORO RESIDUAL

PR-OP-09-Control
REALIZO: TURNO: MES: ARNO: . . YRR
NOMBRE Y FIRMA mlcr0b|0|0g|CO

PO-OP-12-Programa de
control microbiologico

PRUEBA

MUESTRA 0L(02|03|04|05|06|07|08|09|10(11 (1213|1415 |16(17 (18 (19| 20|21 |22|23|24|25|26|27|28(29|30)|31

pH

Filtro Agua | FO-OP-09-01-Monitoreo de
purificada | o1 pH y cloro

OBSERVACIONES

* Agua potable para evitar la transmision de enfermedades
gastrointestinales;

* Analisis microbioldgicos anuales (coliformes totales y fecales);

* Limpieza semestral de los t'@fcos y tuberias;



SERVICIOS DE APOYO, INCLUYENDO LA ELIMINACION DE LOS
DESECHOS Y DE LAS AGUAS RESIDUALES

BITACORA DE RESIDUOS

PR-OP-05-Manejo de

residuos |
FO-OP-05-01-Bitacora de fota || Dorecimritie | e | Cortd | Unidaddemed | o
residuos

* |dentificacion de contenedores

de basura organica e

inorganica;

®* Contenedores deberan

mantenerse cerrados y en las

areas designadas;

®* Los desechos se removeran al

menos una vez al dia;

®* Contenedores de desechos

deberan lavarse y mantenerse

limpios.

—_— —



MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO

ORDEN DE MANTENIMIENTO

ORDEN DE MANTENIMIENTO

solicita:

Mo. de arden:

Mombre y firma

INFORME DE MANTEMNIMIENTO

Fecha de realizacion ]

EIEBZ

Prioridad
Fecha: | |

dd mm aa

Alta | Eaja dd  mm s

Equipo o instalacion:

Realizado por:

(anaotar el nombre d2l personal v/o de |z emprasa que realizd el servicia)

janotar el equipo, instalacion o accesorios 3 reparar]

Inventario de herramientas usadas

Descripcion de las actividades de mantenimiento realizado

cantidad
Nombre

Inicial Final

{&notar Las Actividades Realizadas Para Mantenimiento)

Llenar en caso de realizar el
mantenimisnts dentra del Srea de
produccion o almacén

Observaciones

Mantenimiento
preventive [] {internc [] | Eléctrice [ pintwra O |otre:
comective [ | Externo [] Plomeria [ Herreriz []
Descripcion del servicio solicitado
Ohbservaciones
Autorizo: Enterado:

Firma de conformidad

Mombre, pussto y firma

Personal de Mantenimiento: Nombre y firma

Recibio: Mombre y firma Entregd:

Mantenimisnto (Mombre v firmal

©

PR-GR-01-Procedimiento para mantenimiento a
la infraestructura

FO-GR-01-01-Inventario de la infraestructura
FO-GR-01-02-Asignacion y control de equipo
FO-GR-01-03-Orden de mantenimiento

* Contar con un programa de
mantenimiento preventivo;

* (Candados de seguridad;

® Lubricantes grado alimenticio;

* No realizar reparaciones
temporales;

* Limpiary sanitizar después de
cada mantenimiento;

* El mantenimiento correctivo se
debera llevar a cabo de tal modo
de que el produccion no entre
en riesgo de contaminacion;

* Control de herramientas.



GESTION DE LOS MATERIALES COMPRADOS

PR-GR-07-Procedimiento para la seleccidon, evaluacion
y reevaluacion de proveedores

. LISTA DE PROVEEDORES
FO-GR-06-01-Lista de proveedores B
FO-GR-06-02-Evaluacion y desempefio de proveedores
FO-GR-06-03-Evaluacién de proveedores en sitio Fecha de actualizacion:  / _/ —
e PROVEEDOR SUMINISTRO COMTACTO DIRECCION TELEFOND CEMANDA STATUS e
5 NO A C HA CR HCR

* Lista de proveedores aprobados; :
* Transportes adecuados; ;
* Documentacion requerida. .

Evaluacion de proveedores

Debera existir un proceso definido para la
seleccion, aprobacion 'y monitoreo de
proveedores, incluyendo: .

a) La evaluacién de la capacidad del proveedor

para cumplir las expectativas, requerimientos y u
especificaciones de calidad e inocuidad; n
b) Una descr‘|pC|én de Cémo Sera,n evaluados IOS A= aprobado; C= condiconadao; M&= no aprobado. CR= critico; MCR= no critico

proveedores.




Duvicl Meaks

ALMACENAMIENTO DE LOS MATERIALES

BITACORA DE RECEPCION DE MATERLA PRIMA

FECHA ELA BORACION: | | FPROVEEDOR FECHA RECEPOON:
CANTIDAL COMDNIOMES ik AN
TR R REAL H MATERAPAMA EMPACUIES [LATAS  TRAMSPORTE __ESTATUS
§ 2 < oz
FECHA OE Q 2= - 8 g g8 =
A T A LOTE a HEIR a
CADUGDAD £ 5|5 g slalz|El&| 5|2 E|¢E £ & 8 g g ; " H § § PERS OMAL QUELEE R MOTA
¥ la|d|E HHEIHE i oz 3 2 E"| E g9
d g HEIE I B g = : 23 |3 B3
2 2|7 & = H * 8 E =8
SONIECHLOG A ANCT ACEHM UNA ~ CUA MO CUMPLA LAS CARACT EUSTICAS ACEFTAR ES ¥ ANCTA UNA = CLUA MO QMG CUMPLA LG ESRCRCACDNES EM CASE D GUEMC AFUOUE EM ALGUN FUMTC AEWALLAR (OUCCAE NA" & ™

©

PR-OP-02-Recepcidon y almacenamiento de materia
prima

FO-OP-02-01-Bitacora de recepcion de materia prima
FO-OP-02-02-Bitacora de entrega de materia prima
PO-OP-03-Tabla de muestreo
PO-OP-01-Especificaciones de materia prima

* |Inspeccion de transportes y tarimas;

* |Inspeccidon de materia prima;

* Registro de entrada de materia prima;

* |dentificacion de la materia prima;

* Separacion e identificacion 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 CONTAMINACION CRUZADA

PR-OP-07-Prevencién de la contaminacidn cruzada
FO-PO-07-01-Lista de alérgenos
PO-OP-10-Tipos de alérgenos
PO-OP-04-Técnica de lavado de manos
PO-0OP-07-Cédigo de colores

IN-OP-02 al 10-Instructivos de limpieza
FO-OP-03-09-Inspeccién de  buenas
manufactura

Lay-out

practicas de

{' Se identificaran con un etiqueta naranja;
* Utensilios exclusivos, para evitar contaminacion
cruzada;
* Ayudas visuales para la identificacion de
alérgenos;

* Se coloca en el menu la presencia de alérgenos; /

il > L e =] =2 [

GLUTEN CRUSTACEOS

FRUTOS SECOS  Ap|0

HUEVOS

PESCADO

CACAHUETES

SULFITOS Y S02 ALTRAMUCES MOLUSCOS



PROGRAMA MAESTRO DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION

PR-OP-06-Limpieza y desinfeccion
PO-OP-05-Programa maestro de limpieza
PO-OP-04-Técnica de lavado de manos
PO-OP-06-Programa de control microbiolégico.

PO-OP-07-Cédigo de colores

VERIFICO: TURNOD: ANO: 4 H
SUFERWISOR CETURNG: NOWERE 7 FIRMA 2013 PR-OP-11-Control de quimicos
.7 ’ .
- o — IN-OP-01-Preparacion de quimicos
ECUIPOE INSTALACKINGES, UTENSILOS = e RESPONSABLE | REALZS: NOMBAEY FIRMA . . .
fuanda Fremenca  PROFUNDA SPM SO SEM) S IN-OP-02-14-Instructivo de limpieza
-2 Pracesadar de almentas Al firalizar o urna Dikrin Semana Opemdar
u Mz d e trabagn Al firadizar o urna Dikrin S Opemdar
'§ Esmciiind e keado de manos A firaalizar o aunna Diario Semian O jpemdar
! Lionisiios de wabaja A firaalizar o aunna Diario Seman o pemadiar
Miosas d etrabajga & tiraalizar o aunna Diario Seman pemadar
Magqunaide hich & tiraalizar o aunna Diario Seman pemadar
Lraniziias de mabajn Al firalizar o urna Dirio S A O pemdar °
Fltms y campanas Al fircalizar o urna Dirio S Dpemdar
E Rationa S O pemdar , .
% Maaminta 1 Al hiralizar & wnna DT ST 2 O pemaar ® COdlgO de COIOreS"
= Mammina 2 Al firalizar o urna Dikrin S Opemdar
kS Esmutan &l fircalizar o wnna Do S Opemdar ' = =
.E Lartencia 1 & tiraalizar o aunna Diario Seman Qpemadar ® Uten5|||05 de ||mp|eza;
Calerdinl Al firadizar o urna Dikrin S Opemdar . . .
Sartenem 2 A firclizar o aunna Dikario Seman Opemdar L4 Instructlvos de ||mp|eza"
Refegemdarde pasa Al firadizar o urna Dikrin S Opemdar
Esmciiind e beado de manos A hiralizar o unno Do Soarni ) pesmaor
E Batido = Al firad de: b pornaada De=spudss e su S O pesmaor
= bz d e trabago i hralizar o unna Diiario S O pemador
4 Lhonslics de rabajo i hralizar o unna Diiario S O pemador dete rge nteS);
. | Magquinzde 2gua ol finzlizar o unna Diario S O pemdar
g M=z Finia & tiraalizar o aunna Diario Seman Qpemadar
= Racks & tiraalizar o aunna Diario Seman Qpemadar

limpieza.

FO-OP-03-05-Entrega y liberacidn del area operativa

Instalaciones de facil limpieza;

® Quimicos de limpieza (sanitizantes y

® Estacion de lavado de utensilios de



PR-OP-08-Control de CONTROL DE PLAGAS

plagas

REGISTRO DE PLAGAS

FO-OP-08-01-Registro de T T 1

Mo. DE REPORTE oo

plagas —

REPORTO:

NOMBRE Y PUESTO

AREA INFESTACION: EQUIFD AFECTADO:

* Controlador de plagas (licencia sanitaria); —

* Utilizar quimicos aprobados (fichas técnicas); PROBIETE CON POSBLE CONTAMINACIN

* Trampas de cebo en el exterior y de goma en el

interior;

* No obstruir la trampas;

* Cronograma de visitas;

* Calendario de rotacion de producto; ACCIONES ToMADAS PARA 14 PLAGA

* Trampas para voladores (lamparas UV);

DISPOSICION DEL PRODUCTO [EQUIFO DE INOCUIDAD)

* Capacitacion del personal;
* Lay-out de las trampas e identificacion;

AUTORIZACION:

®* Reportes por visita.

REALIZO: NOMERE ¥ FIRMLA AUTORIZO: NOMERE ¥ FIRMA




HIGIENE DEL PERSONAL

INSPECCION DE LA HIGIENE DEL PERSONAL

PR-OP-04-Salud e higiene del personal
FO-OP-04-01-Inspeccion de la higiene del personal

EVALUA:

NOMBRE Y FIRMA

TURNO:

FECHA: ‘

| | | PO-OP-04-Técnica de lavado de manos

dd

PO-OP-08-Politica de visitantes

mm dd

MNo.

NOMBRE DEL PERSONAL

Uniforme
completo
y limipio

Uso cormectof
delacofiay
cubrebocas

Zapatos

seguridad
limpios

haanos Emgias,
whias cortas
sin ezmaltz

Manos sin|
heridaz o
cortadas

Presenta
sintomas de
enfermad
infecciosa

5e |zva |as|
manos

Porta
joyeria

Cabello corto)
¥ rasurado
{hombres)

cabella
recogida y sin
maguillaje
(mujeres)

Uso de

perfume

FO-OP-03-01-Reporte diario de control de operacién

Correcciones

® Uso de cofia y cubrebocas;

Higiene del personal, cabello recogido;

Uniforme y zapatos limpios;

Lavado de manos, uias cortas y sin

esmalte;

Mantener limpia y ordenada el area de

trabajo;

10

11

12

13

14

15

* No comer, no fumar, dentro del dreas de

produccion;

* No usar joyeria, maquillaje, perfume;

®* No usar celulares, audifonos,

reproductores de musica.




CONTROL DE QUIMICOS

PR-OP-11-Control de quimicos

2 i CONTROL DE USO DE QUIMICOS
IN-PO-01-Preparacion de guimicos

FO-OP-11-01-Entrega de quimicos ,
) SR ST CANTIDAD | CANTIDAD | AREA DE USO (UTENSILIOS, PREPARG
FO_O P_ 1 1_02_ | nventario d e q uimicos FECHA . auiMmico | AGUA FRUTAS O VERDURAS, (NOMBRE/FIRMA) OBSERVACIONES

[mL] [L] INSTALACIONES)
FO-OP-11-03-Control del uso de quimicos

* Tener a la mano las hojas de seguridad;

Productos quimicos identificados;

Quimicos grado alimenticio, certificados

FDA, NFC.

Mantener los quimicos bajo llave;

Registrar el consumo de los quimicos;

Solo un responsable a cargo;

* Los quimicos no podran estar en el area de

preparacion si no estan en un area asignada.




CONTROL DE MATERIAL EXTRANO

INCIDENCIAS DE MATERIAL EXTRANO

FECHA:| | |

REPORTO: | o L o o o o o o e o o o e o e e e
M BRE ¥ PLIESTO
OBIETO: | TIPO MATERIAL: |
AREA: | HORA DEL EVENTO: |
DESCRIPCION DEL INCIDENTE
PRODUCTO AFECTADO
NOMBRE CANTIDAD NO. DE LOTE
ACCIONES TOMADAS
DESCRIPCION DE LA ACCION RESPONSABLE FECHA COMPROMISO

DISPOSICION DEL PRODUCTO

AUTORIZACION:

REALIZO: NOMBRE PUESTO ¥ FIRMA AUTORIZO: NOMBRE, PUESTO ¥ FIRMA

PR-OP-10-Control de material extrano
FO-OP-10-01-Inspeccion del material extrafio
FO-OP-10-02-Incidencias del material extraiio
PR-AS-09-Trazabilidad y retiro

PO-OP-04-Cédigo Colores

FO-OP-03-09-Inspeccién de buenas practicas de manufactura

Prohibido el uso de vidrio dentro del area de preparacion
y almacén;

Inventario de vidrio y plastico quebradizo;

Reportar cualquier perdida de material extraino (clavos
tornillos, cuchillos, pedazos de plastos o vasos, etc.;

Se permitira el uso de tarimas de madera pero seran
inspeccionadas;

Registrar cualquier rompimiento de vidrio o plastico
guebradizo;

Control de herramientas y utensilios de trabajo.



CONTROL MICROBIOLOGICO

PR-OP-09-Control microbioldgico

PO-OP-12-Programa de control microbiolégico

FO-OP-09-01-Monitoreo de pH y cloro

Prrich Meals

i . (008 2 T TRRESRL A I Iy

ANALIS M ROBLOEICOS
e T Tota
Productos conboo s cocdkdos |Colfonmes focale s

Tl sl =nn

TP O DE MUESTRA WU ESTRA

Productos conboos orudas | Salmoncllz spp
LT 1ot

b oo

MaTeTia prima i
Cusen T Tt
(Calrfonmics focale s

Tosnta Tota
e e e Califarmes tocale s
]

Tatmoncily 50
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CAPACITACION

DETECCION DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACION

Nombre: Fecha de elaboracion:

Pueso fres e Tnmedioto FO-GR-03-01-Deteccidon de necesidades de capacitacion
ntroduccion: L siuinte encuesatene e propéit g conocer que capaciacion requierespar desempefr meor FO-GR-03-02-Evaluacion de capacitacion
m_tm_mmdesmfuefodmldmmm — — PO-GR-02-Programa anual de capacitacion

psonaty para ey e i urso e copactacon como petuctart | FO-AS-04-02-Lista de Asistencia

s NO NO SE s NO ND SE
&Por qué? &Por qué?

3. Escribe tres cursos (o los que creas necesarios) gue consideres te pueden ayudar a mejorar tu desempefio,
capacidades o conocimientos de tus actividades laborables dentro de la empresa.|

Curso f Capacitacion [ Necesidad Justificacion

* Deteccion de necesidades de capacitacion
(DNC);

* Programa de capacitacion;
* Evaluacion continua;

* Registro de capacitacion;
* Constancias de capacitacion.

Solicitante Jefe Inmediato Gerente Administrativo

MNombre y Firma Mombre y Firma MNombre y Firma

MNOTA: Todz la informacidn que se recopile serd de tipo confidencial.



TRAZABILIDAD Y RETIRO

FO-AS-09-01-Trazabilidad y retiro de producto [HAZRBILIDAD VRETIRO DE PRODUCTO
FO-AS-09-02- Alerta para retirada de producto
recp—m:| | | | EJERCICIO: Real Simulacra Mo. DE REPORTE: |:|
dd mm aa
PLATILLO/MATERIA PRIMA QUE RASTREAR: TOTAL, DE PRODUCTO RASTREADO:
MNo. DE LOTE: % DE PRODUCTO RASTREADO
®* Reconstruccion de los hechos; TRAZABILIDAD
* |dentificacion del producto; MATERIA PRIVA P
S NL'JmeI’O de |Ote; Materia prima Na. de lote Fecha de recepcion Cantidad recibida ‘f;::lz::;": :::::::’dﬂr;:’
* Registros de produccion, limpieza, personal
operativo, transporte, materia prima,
material de empaque; PREPARACION S
. Facha de ) Tempem_l::.l'a Temperatura H.DEE_I:NI!:HJS Eb.llenpiﬂ'npuenla o . FE;halI:
* Retiro de producto; saboraizn| 7O || S| O | R | severo )| eeitendert | | aepemona) || e
® Desecho;
* Listado de contactos clientes proveedores;
* Designar un lugar para el producto no I B T e CONCLISIONES OFL FISIICO O TRAZASRIOAD
conforme y/o potencialmente no inocuo.
Verifico:

| Coordinador Calidad: Mombre y firma



TRAZABILIDAD Y RETIRO

TRAZABILIDAD Y RETIRO DE PRODUCTO

Causa del retiro:

RETIRO DE PRODUCTO

Mamero d Cantidad d Cantidad en bar Cantidad . .
Producto H re as a_ . " " . A i.’ Destino del producto Mo. Conformidad
lote Ben oocina caliente/fria consumida
Conclusiones de la trazabilidad y retiro:
Verificd:

V)

Coordinador Calidad: Mombre y firma




5 PASOS PRELIMINARES

‘ FORMACION DEL EQUIPO INOCUIDAD/HACCP

‘ DESCRIPCION DEL PRODUCTO

‘ USO PREVISTO

‘ ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

‘ VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

©



FORMACION DEL EQUIPO INOCUIDAD/HACCP

Designar al lider del equipo de inocuidad

Designar a un equipo inocuidad

Multidisciplinario

Registros de conocimientos y experiencia (procesos, SGIA, equipos, peligros, etc.)




DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Deben ser descritos en
documentos con el detalle
gue sea necesario

las caracteristicas biologicas, quimicas 'y
fisicas;

la composicion de los ingredientes;

el origen;

el método de produccion;

los métodos de embalaje y distribucion;
las condiciones de almacenamiento y la
caducidad;

la preparacion y/o el tratamiento previo a
SU USO 0 procesamiento;

los criterios de aceptacion relacionados con
la inocuidad.

©



DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PRODUCTO TERMINADO

Deben ser descritos en
documentos con el detalle
gue sea necesario

d)

f)

g)

el nombre del producto o identificacion
similar;

la composicion;

las caracteristicas biologicas, quimicasy
fisicas pertinentes para la inocuidad de los
alimentos;

la vida util prevista y las condiciones de
almacenamiento;

el embalaje;

el etiquetado en relacion con la inocuidad
de los alimentos y/o instrucciones para su
manipulacion, preparacion y uso;

los métodos de distribucion.



-

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PLAENACION HACCP

DESCRIPCION DE PRODUCTO TERMINADO

CARACTERISTICAS US0 PREVISTO
INSTRUCCIONES PARA
HOMERE DEL COMPOZICION Fisicas VIDAUTIL| CONDICIONES DE Tl e 5U MANIPULACION METODOS DE REQUISITOS LEGALES Y REGALMENTARIOS
PRODUCTO (INGREDIENTES) PREVISTA | ALMACENAMIENTO PREPARACION | DISTRIBUCIGN Uso cupnme  |POTENCIALMAL) o nns [CUANDO APLIQUE]
Bioldgicas Quimicas ACTIVIDAD DEL US0 DEL
H/ACIDEZ | TEMP, Y/ouso INTENCIONADO | OBIETIVO VULNERABLES
AGUA [Aw) pH/. CONSUMIDOR
P.gua.)mlantro. Salmonella Pestisidas Uso d!recto. i requiere Lleugrse la
consomé, retazo de Wibricr colera Hormona de almacenamignta en Mratamienta previo. Consuma eamids, na Personas que son
Consomé de pallo pollo, cebolla, sjo, ' L E¥C T2 haoras : Tazdn 250 mL ‘Calentarse antesdesu | Barra de servicio : ) » 18 afios comerla, ) q ) HOM-251-55A41-2008- Distintivo H
i Coliformes fecales y crecimiento inseros inmediato alergicas al apio.
zanahoria, calabaza, , ) GONSUMO mezelarla con
. totales Blergeno: apio )
apio, poro, agua otro alimento




USO PREVISTO

Debera basarse en los usos previstos
del producto, por parte del usuario o
consumidor final. En determinados
casos, como en la alimentacion en
instituciones, habra que tener en
cuenta si se trata de grupos
vulnerables de la poblacion.
cualquier manipulacion inapropiada no

intencionada, pero razonablemente
esperada;

grupos de usuarios y, cuando sea
apropiado, los grupos de consumidores;
grupos de consumidores conocidos por

ser eseecialmente vulnerables. C\@)




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

DIAGRAMA DE FLUJO

Proceso, actividad o etapa

Dedsion

Documento

o L

Conector

Se utllizaran |as letras del abecedarlo para
hacer referencia a conectores entre etapas
del proceso

,_
L —

Conector fuera de pagina

Se utilizaran numeros romanos para
hacer I'EfPFFﬂ(.iE a conactores eantre
paginas

0

Inicio y termino

Etapa de proceso

Inspeccion del producto

Froductos intermedios, subproductos o
desechos

Entrada de MP, ME*™

*Las materlas primas y materales de
empaque se anaden segun el producto a
elaborar.

la secuencia e interaccion de todas las
etapas de la operacion;

los procesos contratados externamente y el
trabajo subcontratado;

donde se incorporan al flujo las materias
primas, los ingredientes y los productos
intermedios;

donde se reprocesa y se hace el reciclado;
donde salen o se eliminan los productos
finales, los productos intermedios, los
subproductos y los desechos.

©



VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

El diagrama de flujo debe ser confirmado mediante inspeccion
en planta, a cargo de una persona o personas que conozcan

N

suficientemente las actividades de elaboracion.

Debe":identificarse en dias diferentes a diferentes horas.

Se deben hacer los ajustes necesarios.

El equipo de la inocuidad de los
alimentos debe verificar la
precision de los diagramas de flujo
a través de una comprobacion in
situ. Los diagramas de flujo
verificados se deben mantener

como registros.
M




DEFINICIONES

Medida de control: Cualquier medida y Planeacion HACCP Documento maestro
actividad que puede realizarse para de cada producto o familia de producto
prevenir o eliminar un peligro para la  donde se establecen las tareas
inocuidad de los alimentos o para  Preliminares, los 7 principios y el Plan
reducirlo a un nivel aceptable. HACCP correspondientes al mismo.
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/7 PRINCIPIOS HACCP

Establecimiento de un sistema de vigilancia de control de los PCC

>
>

Establecimiento de las medidas de correctivas




PRINCIPIO | “ANALISIS DE PELIGROS”

El Analisis 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 estan
enfocados a reducir la probabilidad.

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

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



PRINCIPIO | “ANALISIS DE PELIGROS”

Etapa 1
IDENTIFICACION 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 algun tipo de
contaminacion fisica, quimica o bioldgica.

©

=

INGREDIENTES Y/O MATERIAS

PELIGROS

PRIMAS SIGNIFICATIVOS
Arandano
Aguacate Huesaos
Cereza
Ciruela
Coco Piedras
Durazno
Frambuesa
Fresa Alérgenos
Kiwi
Limdn Fertilizantes
Litchi
Mandarina
LG Mango Plaguicidas
Manzana
Maracuya
Melocotdn VibrioCholerae
Melan
Papaya Salmonella spp
Pera




PRINCIPIO | “ANALISIS DE =
PELIGROS” Quick Meals

ETAPA DEL PROCESO PELIGROS SIGNIFICATIVOS

I

F

Etapa 1 " G
IDENTIFICACION DE PELIGROS @

VibrioCholerae

B |Solmonelia 5
b) Etapas del proceso Entamoeb sl

F |Astillas de huesos

R Taxinas
Identificar en cada etapa del proceso, el Y —
tipo de contaminacion, fisica, quimica o CARnEs

VibrioCholerae
biolégica que podria presentarse. Esta ;

Salmonello spp

me

Recepcion de Alérgenos
materia prima

etapa utiliza el Diagrama de flujo
generado en las tareas preliminares.

LACTEDS
Aditivos alimentarios

8 (Solmonella spp

©



PRINCIPIO | “ANALISIS DE PELIGROS”

Etapa 2 DETERMINACION DE RIESGOS

a) Evaluar los riesgos asociados a cada

La estimacion de la probabilidad de ocurrencia de un
peligro dado, esta basado en la experiencia histdrica
gue tenga el equipo HACCP al respecto, mientras que la
estimacion de la severidad debe basarse en |lo reportado
por la literatura.

El nivel de probabilidad y severidad se determina con base a lo establecido

peligro (producto de la severidad vy
probabilidad de que un peligro se presente).
PROBABILIDAD
R B M
A A AR AB
=
|
o M MR MB
2
A B BR BB BIM
R Remota
B Baja
M | Media
A | Alta

en la siguiente tabla:

PROBABILIDAD

SEVERIDAD

Alta: existe certeza de que ocurra el
peligro o Presencia en mas de 1
muestra/dia

Alta: efecto extremo, extensivo e
irreversible

Media: el peligro podria ocurrir
esporadicamente o Presencia en 1
muestra /semana

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

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

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

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

©




PRINCIPIO | “ANALISIS DE PELIGROS”

Etapa 2 DETERMINACION DE RIESGOS

b)
C)

d)

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

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

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.



COMEDOR EMPRESARIAL ANALISIS DE PELIGROS DEL PROCESO

PLANEACION HACCP

DESCRIBIR EL PROGRAMA DE
_ . RIESGO RIESGO SIGNIFICATIVO - FoUISITO 0 LA ETAPA EH UN
I 4 ETAPA DEL PROCESO PELIGROS SIGNIFICATIVOS PROCES0S QUE ASEGURA UN PRODUCT
r—\) ® % a t g PLAN EACION HACCP H’HUBnBILIIﬂ SE‘.‘ERIDPH Sl ﬂ NO ﬂ FINAL INDCUD Dﬂ
Q e ANALISIS DE PELIGROS INGREDIENTES
= ERUTAS Nérgenos Prevencion de |a contaminacion
RIESGO DESCRIBIR EL PROGRAMA DE cruzads
INGREDIENTES Y/O MATERIAS PELIGROS SIGNIFICATIVO |  PRERREQUISITO O LA ETAPA EN UN Salmonella spp Lavado y sanitizacion de MP
PRIMAS SIGNIFICATIVOS PROCESOS QUE ASEGURA UN
sl NO PRODUCTO FINAL INOCUO » R
. Prevencion de |a contaminacion
. Alérgenos
Aréndano VERDURAS cruzada
Aguacate Huesas X REEE‘:!;’:E;’;:::;::&:N” VibrioCholerae Lavado y sanitizacion de MP
c Salmonell spp Lavado y sanitizacion de MP
ereza
Entamoeba Hystolitica Lavado y sanitizacion de MP
Ciruela By o ] Recepcion de materia prima /
Coco Piedras % Recepcidn de materia prima / F |Astillas de huesos = -
Acondicionamiento Acondicionamiento
Durazno Toins Compras / Fichas técnicas [ Certificado
Frambuesa de Calidad
Aléroe o , Compras / Fichas técnicas / Certificado
Fresa Eeno Antibicticos pras/ iy /
Higo CARNES N : a{ : -a T
Kiwi Compras / Fichas técnicas / Certificado
Limadn Fertilizantes X Lavado y sanitizacidn de MP VibrioCholeroe d;ca”%lad
occion
Litchi Compras / Fichas técnicas / Certificado
Mandarina Salmonella spp de Calidad
FRUTAS Mango Plaguicidas X Lavado y sanitizacion de MP Coccion
Maracuyd Recepcién de Alérgenos Prevencion de la contaminacin
Melocoton VibrioCholerae X Lavado y sanitizacidn de MP materia prima . cruzada
- LACTEOS o . Compras / Fichas técnicas / Certificado
Meldn Aditivos alimentarios )
Naranja de Calidad
Papaya Lavado y sanitizacin de MP Solmonellosop Compras,(Fichastec-n'lcasterﬂf'lcado
Pera de Calidad




PRINCIPIO 2

DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

La determinacionde un PCC en el sistema
HACCP se puede facilitar con la aplicacion de
un arbol de decisiones, en el que se indique un
enfoque de razonamiento logico.

Si se identifica un peligro en una etapaen la
que el control es necesario para mantener la
inocuidad, y no existe alguna medida de
control, el producto o proceso debera
modificarse para incluirla.

©

Punto Critico 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.



Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los PCC
(Responder a las preguntas por orden sucesivo)

P1 iExisten medidas preventivas de control?

L

~
sl N(il _' Modificar la fase, proceso o producto

- N

iSe necesita control en esta fase

por razones de inocuidad? st

-

~

NO —’ No es un PCC —’{ Parar*

PRINCIPIO 2
DETERMINACION DE LOS
+ PUNTOS CRITICOS DE

NO

3 CONTROL (PCC)

¢Podria producirse una contaminacién con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables,
o podrian éstos aumentar a niveles inaceptables?**

sl ’%—’—’ No es un PCC —’{ Parar*

~

¢Ha sido la fase especificamente concebida
P2 para eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible
presencia de un peligro?**

sl

-

iSe eliminaran los peligros identificados o se
P4 reducira su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**

~ ~ .
sl NO ) PUNTO CRITICO DE CONTROL

No es un PCCH' Parar*

*  Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito.

|
los PCC del plan de HACCPR.

** Los niveles aceptables e inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales cuando se identifican



PRINCIPIO 2
DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

PLANEACION HACCP

D)
Quick Meals
COMEDOR EMFPRESARIA PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
— —
PREGUNTA 1 PREGUNTA 2 PREGUNTA 3 PREGUNTA 4
HA o0 LA FASE PODRIA PRODUCIRSE LIMA
c

PAZOE DEL PROCESO.

EM RECEPCIOM LISTE CADA IMGREDIENTE|IDEMTIFIQUE LOS RIESGOS SIGNIFICATIVOS

cEXISTEN MEDIDAS PREVENTIVAS
DE CONTROL?
¢SE NECESITA CONTROL EM ESTA

ESPECIFICAMENTE CONCEBIDA
PARA ELIMINAR O REDUCIR A UN

CONTAMINACION CON FPELIGROS
IDENTIFICADOS SUPERICR A LOS
MIVELES ACEFTABLES O PODRIAN

£5E ELIMINARAN LOS PELIGROS
IDENTIFICADDS O SE REDUCIRA SU
PRESEMCIA A UM MIVEL ACEPTABLE

QUE ESTE ASOCIADD COMO UN RIESGO | PARA LA INOCUIDAD DEL ALIMENTO. ,|MIVEL ACEPTABLE A POSIBLE - FCC
SINIeATID 1 BESTUS CoMTIGE CoN seA e e e T R oy o ok A
LAS DEMAS ETARAS DEL FROC UM PCC. 515U RESPUES ;:ssf PASEA SI 5LY RESPLIESTA.ES NO, PASE A LA S15U RESPLIES‘i’AEs MO, ESTE NO ES|PCC. 51 SU RESPUES ESJSf ESTE MO
LAF‘REG:LINTAE ’ FELLITL S il L H e UM PCC. 51 SU RESFLIJESTA ES si ES-LI.N PCC :
ESTEES UM PCC. - ’ :
PASE A LA PREGUMNTA 4.
- . B. Utilizar una menor cantidad de
Desinfeccion desinfectante de lo especificado =L =L B B 1
Acondicionamiento lavar 0. Agua contaminada sl MO | | -
B. Sangre por herida de personal [Hepatitis v
Acondicionamiento pelar WIH) -
Utilizar utensilics =in lavar gue udieron
e e sl NO s sl
estar en contacto con otra materia prima
P - Sangre por herida de personal [Hepatitis v
Acondicionamiento cortar Ik -
1]
Acondicionamiento Pre cocer |B. Mo llegar a la temperatura adecuda SI MO Sl 1| -
Preparacion conforme a
) B. Mo llegar a la temperatura
recetario | | - - 2
. adecuda
{Coccidgn)
. . A B. Mo mantener la temperatura
Dosificacion de los alimentos L | MO L | NO 3

adecuada




PRINCIPIO 3
ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS PARA CADA PCC

Para cada Punto Critico de Control, debera especificarse y validarse si es posible establecer limites
criticos.

Pueden derivarse de:

En determinados
casos, para una
determinada fase
del proceso, se
elaborara mas de
un limite critico.

Un Limite Critico es un

valor que separa lo
aceptable de lo

inaceptable.

NOM (Norma
Oficial Mexicana)

NMX (Norma
Mexicana)

Normatividad
Internacional

Consejos de
expertos:

consultores,
asociaciones de
investigacion, etc.

Resultado de
experiencia

Recomendaciones
de expertos

~




PRINCIPIO 3
ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS PARA CADA PCC

Los limites criticos pueden
estar basados en parametros
col ~

y

e Temperatura

e Concentracion

e Tiempo

e Viscosidad

* Dimensiones fisicas
e pH

e Humedad

e Actividad del agua
e Acidez




PRINCIPIO 4
ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA DE
CONTROL DE LOS PCC

i
Monitoreo es "el acto
de realizar una secuencia
planificada de
observaciones o medidas
de parametros de control
para evaluar si un PCC
esta bajo control".

Los procedimientos de monitoreo deben
detectar la pérdida de control de un PCC a
tiempo para evitar la produccidon de un
alimento inseguro, o la interrupciéon del
proceso.

Monitorear es la medida
programada para la
observacién de un PCCy
para determinar si se
estan respetando los
limites criticos.

Se especificara de modo completo:

T T

ejecutara el monitoreo.

N — /4



PRINCIPIO 4
ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA DE
CONTROL DE LOS PCC

Diseno de un sistema de monitoreo

Los procedimientos de monitoreo determinan si se estan implementando las
medidas de control y si las mismas garantizan que los limites criticos no sean
excedidos. Deben escribirse las especificaciones de monitoreo para cada PCC de
modo adecuado, dando informaciones sobre:

b. éCdmo \\
seran

monitoreados
los limites

criticos?

a. é¢Qué sera
monitoreado?

c. éCual sera
la frecuencia

de
monitoreo?

d. éQuiéen hara
el monitoreo?

4

4



PRINCIPIO 5

ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS DE CORRECTIVAS

Si después del monitoreo de un PCC se detecta una
violacion 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 raiz del problema para corregirlo

Mantener los registros de las acciones tomadas

R RON

©

Medida correctiva:
Accion que hay que
realizar cuando los
resultados de la vigilancia
en los PCC indican
pérdida en el control del
proceso.



La principal razon
para implementar
el HACCP es
garantizar el
control de los
peligros
significativos, por
lo que deben
tomarse las
medidas
correctoras para
evitar el desvio de
un PCC, o que un
producto
peligroso sea
consumido.

La accion
correctoradebe
ser tomada
inmediatamente,
ante cualquier
desvio, para
garantizarla
inocuidad del
alimento y evitar
un nuevo caso de
desvio.

PRINCIPIO 5

E]é@sﬂa

Inuevamente|sillal
mﬂﬂn
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ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS DE CORRECTIVAS

Sera necesario
reevaluar el
analisis de
peligros o

modificar el plan
HACCP para
eliminar hechos
futuros.

y

y

El programa de acciones correctoras del productor debe incluir:

= =y = = - ™
Investigacion Medidas Verificacién
para efectivas de la
determinar ’ para . eficiencia de
la causa del prevenir su la accion
desvio repeticion correctora.
" J - = o =/




PRINCIPIO 6
ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS DE VERIFICACION

La verificacion se define como: "la aplicacion de métodos, procedimientos, pruebas y
otras evaluaciones, ademas de monitoreo, para determinar el cumplimiento del plan

HACCP".

Pueden wusarse meétodos de auditoria,
procedimientos y pruebas, incluso muestras
aleatorias y analisis, para determinar si el
sistema HACCP esta trabajando correctamente.




PRINCIPIO 6
ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS DE VERIFICACION

1. Descripcion de las actividades de verificacion

Cada plan HACCP debe incluir procedimientos de verificacion para cada PCC vy
para el plan en su conjunto. La verificacion periodica ayuda a mejorar el plan,
exponiendo y fortaleciendo los puntos débiles del sistema y eliminando las
medidas de control innecesarias o ineficaces.

Las actividades de verificacion incluyen:

~

e Validacion del plan HACCP

>
~

e Auditorias del sistema HACCP

S

I

e Calibrado del equipamiento

* Colecta y analisis de muestras

©




PRINCIPIO 6
ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS DE VERIFICACION

a) Validacion del plan HACCP

Validacion es el acto de evaluar (o verificar) si el plan HACCP, para el

producto y el proceso especifico, identifica de manera adecuada y controla
todos los peligros significativos para la inocuidad del alimento o si los
reduce a un nivel aceptable. La validacion del plan HACCP debe incluir:

Revision del analisis de peligros
Determinacion del PCC

Justificativa para los limites criticos, basada, por ejemplo, en principios
cientificos y exigencias reglamentarias.

Evaluacién de actividades de monitoreo, acciones correctivas,
procedimientos de mantenimiento de registro y actividades de
verificacion (cuando son correctas y adecuadas)

©




PRINCIPIO 6

ESTABLECIMIENTO DE LAS MEDIDAS DE VERIFICACION

La validacion incluye la garantia de que el plan
HACCP tiene base cientifica, informacion actual y
de que es adecuado para el producto y proceso
comunes.

Se hace una revision de la literatura para
asegurar una base cientifica y tecnologica para
las decisiones, considerando los peligros que
estan siendo controlados y los que no, asi como
el método para hacerlo. Esta revision podria
incorporar el uso de novedades cientificas y
datos recogidos para la verificacion. El proceso
de convalidar un plan HACCP vya existente

\
a

e Revision de los informes de
auditoria del HACCP

e Revision de cambios del plan HACCP
y los motivos

e Revision de informes de validacion
anteriores

e Revision de informes de desvios

e Evaluacion de la eficiencia de las
acciones correctoras

e Revision de informacion sobre
reclamos de consumidores

e Revision de las conexiones entre el
plan HACCP vy los programas de BPM



PRINCIPIO 7
ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE DOCUMENTACION 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

e Descripcion del alimento y su uso (dentro de la Planeacion HACCP)

* Diagrama de flujo del alimento firmado por los integrantes del equipo HACCP
* Protocolos de validacion

e Sustento bibliografico, normativas y referencias

* Registros de monitoreo de los PCC’sy LCC’s

 Plan HACCP (Dentro de la Planeacion HACCP)

e Acciones correctivas y correcciones realizadas

e Registros de Auditoria del Plan HACCP y al sistema HACCP

©



Salidas
1. Residuos de vegetalesy frutas.
2. Recortes devegetales, frutas,

verduras, lacteos, emb utidos,
cérnicos.

3. Envases primarios (pléstico,
papel, latas, cartén)

Inicio

Recepcion de
materia prima

A 4

Inspeccion de
materias
primas

Determinacién de
almacenamiento
(secoo
refrigerado)

Almacenamiento

v

Solicitud de materia
prima

Entrega de
materias
primas

A 4

Recepcidn de
materias
primas

¢Cumple
especificacion?

Salidas:
1. Cartén

2. Plastico (Q' tipo?)

3. Desperdicio (Caducidad /

especificaciones

Acondicionamiento

S

Descompuesto / Maltrato / etc.)

Rechazo del producto

Rechazo /
Devolucién

Rechazo

Salidas:
1. Desperdicio (Caducidad /
Descompuesto / Maltrato / etc.)
Origen:

Carnicos, vegetales, lacteos,
embutidos, secos.

Cocina
Almacenamien
to temporal

[4-NO

Salidas
1. Merma

2. Producto no
conforme

Entradas:
1. Materias primas (carnicos, frutas,

verduras, embutidos, lacteos,
enlatados, deshidratados o secos,
cereales, granos y semillas)

2. Ingredientes (sal, consoméen

polvo, especias, aceite)

3. Previas

Almacenamien
to temporal

4. Agua

Preparacion en
frio

¢ Se requiere coccion?

Salidas:
1. Descompos cion del
producto en previas

S|
Sl *
1. Materias primas (carnicos, frutas,
verduras, embutidos, lcteos, (Sahdas R
enlatados, deshidratados o secos, Pfeparaci()n en 1. Merma
cereales, granos y semilas) 5 # 2. Producto no
B 2. Ingredientes (sal, consoméen polvo, caliente conforme
Barra fria especias, aceite) G Envases primarios )
Y
Py { \
Dosificacion de maﬂ
n erma
pquUCtO %] 2. Producto no
terminado conforme
Reproceso o
desechio
Cocina
NO-P{ Almacenamien
to temporal

Salidas
1. Merma
2. Producto no conforme

v

Consumo

Salidas:
1. Merma

2. Restos de alimentos
3. Sewvilletas
4

Liquidos
5. Loza, cubiertos, cristalerfa sucia
6. Carton
7. Aluminio



GESTION DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA

iGRACIAS!

Hemos concluido la Sesion 8 —
MOD II.



