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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.
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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
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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.
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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
como: =

Py

e Temperatura

e Concentracion

e Tiempo

e \iscosidad
 Dimensiones fisicas
* 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
observaciéon de un PCCy
para determinar si se
estan respetando los
limites criticos.

Se especificara de modo completo:

T

ejecutara el monitoreo.

‘YP/Pr_




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
! ﬁmﬁﬂmﬂm

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

©



IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Un PCC es el punto en el que la falla del procedimiento
operativo podria causar dafos a la salud por falta de
inicuidad.

Un PCC es un punto del proceso en el que se puede aplciar
una medida de control y es la etapa final que hay en un
proceso para impedir, excluir o minimizar a un nivel
aceptable un peligro detectado.

Si el punto de control es un peligro que afecta directamente
a la seguridad humana, estaremos ante un PCC.

Si por el contrario, ese peligro esta relacionado, por
ejemplo, con temas juridicos, por no haber cumplido una
normativa o ciertos requisitos de una norma, sera un PC.

P1

P2

P3

P4

¢Existen medidas preventivas de contro®

i Modificar la fase del

proceso o producto

éEs necesario el control
en esta fase para

asegurar la inocuidad?

i—) Alto, no es un PCC *
Y

¢Ha sido especificamente concebida

la fase para eliminar o reducir a un -
nivel aceptable la probabilidad de que

se produzca un peligro? **

¢Podria producirse una contaminacion

con peligros identificados en niveles

superiores a los aceptables o podrian
éstos aumentar hasta niveles inaceptables? **

i—>| Alto, no es un PCC *

¢Se eliminaran los peligros identificados
o se reducird a un nivel aceptable la probabilidad
de que se produzcan en una fase posterior? **

- »| Punto crl’tic’o de
control (PCC)

** Es necesario definir los niveles aceptables



IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Para localizar un PCC hay que utilizar
un modo légico empleando un guidén
de decisiones (ej. Anotando preguntas
y respuestas para descubrirlo).

Cada etapa requiere el uso de arbol de
decisiones y se utilizara sobre los
peligros detectados y sus medidas
preventivas.

Peligro PCC Limite Critico
Enterobacterias patogénicas (no Pt 72° C(161,6°F), por 15 sequn-
formadoras de esporos) dos, como minimo

Fragmentos de metal

Detector de metales

Fragmentos de metales mas
grandes que 0,5 mm

listeria, campylobacter e Vibrio SPP

Bacterias patogénicas como salmonella,

Deshidratacion

Aw<0,85 para controlar el creci-
miento en productos deshidratados

Nitrito en exceso

Sala de cura/ salmuera

Maximo de 200 ppm de nitrito de
sodio en el producto terminado

pH maximo de 4,6 para controlar clostri-

Toxina botulinica Etapa de acidificacion dium botulimum en alimentos acidificados
" . ; Rotulo legible, con la relacién com-
Alérgenos alimentarios Rotulado e
pleta de los ingredientes
Histami ° - Nivel méximo de 25 ppm de
IS St histamina en la evaluacion de atun

Fuente: httpsz/iwww.fao.orghomefes

©




ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRIiTICOS DE CONTROL

Sistema APPCC

El objetivo de implementar un APPCC cuida
cada uno de los diferentes riesgos y en la
produccion de alimentos (fisicos, quimicos o

bioldgicos). .
: B
l 8 | ] \
v P 2 . [ [l s
Una vez identificado el PC, el siguiente paso es s ’ ' '-‘
hacer registro y generar documentos para / 1 .
i v ; v
especificar los puntos. I% I . I I
|nV€St|gOCIOn R;esgo para la Posicion del proceso Manejo de las Crucial para la

del pe“gro salud condiciones contencion

©



o e e

5 PASOS PARA ELABORAR UN BUEN APPCC.

Identifique a los implicadods — Equipo multidisciplinario.
Describa el producto y su finalidad.
Conozca a sus consumidores.

Cree un diagrama.

Verifique su diagrama.

Peligro

Puntos APPCC Analisis
HACCP

Control Critico



ANALISIS DE PELIGROS DE LOS INGREDIENTES

RIESGO RIESGO SIGNIFICATIVO DESCRIBIR EL PROGRAMA DE PRERREQUISITO O LA ETAPA
INGREDIENTES Y/O MATERIAS PRIMAS PELIGROS SIGNIFICATIVOS EN UN PROCESOS QUE ASEGURA UN PRODUCTO FINAL
INOCUO
PROBABILIDAD SEVERIDAD Sl NO
Arandano
Recepcion de materia prima /
Aguacate Huesos il & A Acondicionamiento
Cereza
F
Ciruela
Recepcion de materia prima /
Coco Piedras R B X P . . R
Acondicionamiento
Durazno
Frambuesa
Erosa Alérgenos Prevencion de la contaminacion cruzada
Higo
Kiwi
Limén Q |Fertilizantes B B X Lavadoy sanitizacion de MP
Litchi
Mandarina
FRUTAS
Mango Plaguicidas B B X Lavado y sanitizacién de MP
Manzana
Maracuya
Melocotén VibrioCholerae B A X Lavado y sanitizacién de MP
Melén
Naranja
Papaya Salmonella spp Lavado y sanitizacion de MP
Pera
Pina B
Platano Shigella App B M X Lavadoy sanitizacién de MP
Sandia
Toronja
Uva S. Aureus M B X Lavado y sanitizacién de MP
Zarzamora

—P



ANALISIS DE PELIGROS DEL PROCESO

RlESGO RIESGO SIGNIFICATIVO DESCRIBIR EL PROGRAMA DE PRERREQUISITO O LA ETAPA EN
ETAPA DEL PROCESO PELIGROS SlGNIFlCATIVOS UN PROCESOS QUE ASEGURA UN PRODUCTO FINAL INOCUO
PROBABILIDAD ~ SEVERIDAD SI NO
F
FRUTAS Q [Alérgenos A A Prevencion de la contaminacion cruzada
B [Salmonella spp M M X Lavadoy sanitizacion de MP
F
Q [Alérgenos A A X Prevencion de la contaminacion cruzada
VERDURAS VibrioCholerae M A X Lavadoy sanitizacion de MP
B |Salmonella spp M M X Lavadoy sanitizacion de MP
Entamoeba Hystolitica M M X Lavado y sanitizacion de MP
. Recepcion de materia prima /
F |Astillas de huesos M M X . ’
Acondicionamiento
s7 Compras / Fichas técnicas / Certificado de
Téxinas M M X .
Q Calidad
e Compras / Fichas técnicas / Certificado de
Antibidticos M A X ;
Calidad
CARNES -
Compras / Fichas técnicas / Certificado de
VibrioCholerae M A X Calidad
Coccién
B
Compras / Fichas técnicas / Certificado de
Salmonella spp M M X Calidad
Coccién
F
Recepcion de materia Alérgenos A A X Prevencion de la contaminacion cruzada
prima . Q L ; \ Compras / Fichas técnicas / Certificado de
LACTEOS Aditivos alimentarios M A X ;
Calidad
Compras / Fichas técnicas / Certificado de
B |Salmonella spp M M X .
Calidad
F
4 Compras / Fichas técnicas / Certificado de
Nitritos A A X )
Calidad
Q e . . Compras / Fichas técnicas / Certificado de
EMBUTIDOS Aditivos alimentarios M A X .
Calidad
Alérgenos A A X Prevencion de la contaminacion cruzada
. Compras / Fichas técnicas / Certificado de
B | VibrioCholerae M A X .
Calidad
I I
- > . Compras / Fichas técnicas / Certificado de
Aditivos alimentarios M A X :
Q Calidad
Alérgenos A A X Prevencion de la contaminacion cruzada
ESTABLES ATEM Compras / Fichas técnicas / Certificado de
AMB. Clostridium botullinum M A X Calidad
Coccién
B
Compras / Fichas técnicas / Certificado de
Salmonella spp M X Calidad
Coccién




PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Q. Alérgeno S NO Sl NO
Recepcidn de frutas
B. Salmonella spp SI NO S S
Q. Alérgeno S NO Sl NO
Recepcidn de verduras B. Salmonella spp
VibrioCholerae Sl NO Sl Sl
Entamoeba Hystolitica
F. Astillas de huesos Sl NO Sl Sl
Q. Téxinas
Antibioticos S| S|
Recepcidn de carnes Alérgenos
Aditivos alimentarios
B. Vibri
VibrioCholerae S| NO 5| 5|
Salmonella spp
L Alé
iy ; 2 ; 'erger?os . SI NO Sl NO
Recepcidon de embutidos Aditivos alimentarios
B. Salmonella spp Sl Sl




PLAN HACCP

PCC IDENTIFICADO TIPO DE RIESGO MEDIDAS PREVENTIVAS LIMITES CRITICOS — ACCIONES CORRECTIVAS RESPONSABILIDAD ¥ REGISTROS
- - - - QUE CcOMO FRECUENCIA QUIEN - AUTORIDAD DE VERIFICACION -
Quimico:
Alérgenos
Aditivos alimentarios
Antibidticos
Fisica: Certificados de calidad donde se especifique Conservadores L, Responsabledela . . Y
.5 _ . H A < : e . . Cadarecepcién de % Rechazar la materia prima en caso de no |Responsable delarecepcion de 5 . -
Recepcidn de matrias primas Materia extrafia que se encuentran dentro de los pardmetros Autorizados legalmente Nitritos Certificados de calidad . . recepcion dela . I Devolucién de materias primas
) : materias primas e encontrarse dentro de los pardmetros lamateria prima
(astillas de huesos) establecidos Colorantes materia prima
Bioldgica:
Salmonella spp
VibrioCholerae
Entamoeba Hystolitica
o Inspeccionar las materias primas, realizando la \ o, Responsabledela B g
i Bioldgica: 5 . A Visulamente Cadarecepcion de s Rechazar la materia primaen caso deno |Responsable delarecepcion de N " .
Inspeccién devolucién en caso de encontrarse con Presenciade un insecto Insectos . i B . recepcion dela B o Devolucidn de materias primas
Insectos 5 P inspeccionar las MP. materias primas - p encontrarse dentro de los pardmetros lamateria prima
insectos de cualquier tipo materia prima
En caso de percibirse que no se haya
g BE ) desinfectado adecuadamente, desechar
2T ] Por medio de la dosificacién de quimicos X X X . 3
Bioldgica. Cantidad de Revisar visualmente Personal operativo el alimento cuando se encuentre

Desinfeccion

Utilizar una menor cantidad de desinfectante

asegurar que se brindden las cantidades

Autorizados legalmente

desinfectante utilizado

quese coloquen las

Cada desinfeccion de

responsabledela

preparado o listo para consumo, en caso

Personal operativo

Producto no conforme

Preparacion conforme a recetario
(Coccidn)

. establecidas para eliminar o reducir la carga X 4 ~ producto . . ) i responsable dela desinfeccion
delo especificado iroBibni deacuerdo al alimento| medidas sefialadas desinfeccion deno haber salido abarrafriaoa
consumo lavary desinfectar
nuevamente.
< 63°C para pescado; carne de res en trozo; y huevo de
cascarén que ha sido quebrado para cocinarse y de
consumo inmediato a solicitud del consumidor. Toma. de temperatura Cada lote de

Biologica
No llegar a latemperatura adecuda

Realizar la medicidn de la temperatura cada 2
horas.

< 68°C para carne de cerdo en trozo; carnes molidas de
cerdo, res y pescado; carnes inyectadas y huevo de
cascaron que hasido quebrado para cocinarse y exhibirse

en una barra de buffet.

< 74°C para embutido de pescado, res, cerdo o pollo;
rellenos de pescado, res, cerdo o aves; carnes de aves.

<74°C para alimentos recalentados.

Temperaturas de
coccion de acuerdo a
tipo dealimento

de los alimentos en
cocicién

termémetro
bimetélico,
previamente ajustado

con un

produccién o cada vez
que se prepare un
alimento a peticién
del cliente.

Personal operativo
responsabledelatoma
detemperatura

Llevar el alimento hasta el punto de
ebullicién o bien minimoa74 °C




GESTION DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA
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1emos concluido la Sesion 11 —
MOD II.



