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C@) INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

\o\Oglcos
Evitar la presencia de problemas o
peligros de tipo:
« Biologicos @
* Quimicos
« Fisicos

halla, que puede causar un

efecto adverso para la salud».

«Agente biolégico, quimico o
fisico presente en el alimento, o |
bien la condicion en que éste se ) =

* Para ser peligro tiene que tener
potencial de causar dafio.

% Plasticos




O@ ) INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

& @©NTR©& D De acuerdo con la Organizacion de las
Naciones Unidas para la Agricultura y la
[IN@@UU@AD Alimentacion (FAQO), el Sistema HACCP

MEDIANTE LA puede aplicarse a lo largo de toda la

cadena alimentaria, desde la produccion
UNSPE@@H@M primaria hasta el consumidor final.
Tiene fundamentos cientificos y de
0 caracter sistematico que, a través de la
iIdentificacion de peligros y aplicacion de
medidas de control, se centra en
prevenir los peligros en lugar de
basarse en el ensayo del producto final.




C@) INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

Sistema HACCP

Peligro

El Sistema de Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control

Puntos A P P C C Analisis

v Alimentos seguros para los astronautas en vuelos H ACC P
espaciales.

v La NASA qgueria contar con un programa con
«cero defectos» para garantizar la inocuidad de

los alimentos que los astronautas consumirian en
el espacio.

Control Critico

v Necesidad de controlar el proceso desde el
principio de la cadena de elaboracion.




(@)- INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

Es revisado
por el Codex
Alimentarius

Se adopta este
sistema por
grandes companfias

Se da a conocer
por Pillsbury en
una conferencia.

1971
1980
1997

El Codex Alimentarius
formular regulaciones aprueba las directrices
en alimentos poco para la aplicacion de
acidos. HACCP.

La FDA usa para

1974
1993




C@) INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

¢, QUE ES HACCP?

- DEFINICION DEL CODEX

« HACCP es un sistema que identifica , evalua y
controla los peligros que son significativos para la
seguridad del alimento.

» DEFINICION DE LA RM 449-2006/MINSA

« HACCP es un sistema que permite identificar,
evaluar y controlar peligros que son significativos
para la inocuidad de los alimentos. Privilegia el
control del proceso sobre el analisis del producto
final.




C\@) INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

PIRAMIDE DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA

4 .
Antes de aplicar el HACCP
sistema HACCP, la

empresa debe tener POE | POES
implementado los | |
programas de pre
requisitos escritos y
actualizados.

Prerequisitos




C@) INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

REFERENCIAS INTERNACIONALES DE APLICACION DEL
SISTEMA HACCP

CODEX ALIMENTARIUS

ga

——  La aplicacion del sistema de
o e e HACCP es compatible con la
aplicacion de sistemas de
gestion de lainocuidad
alimentaria,
independientemente del
.......................................... modelo de gestion que se
e s busque consolidar, ya sea SQF,
G mecaanes e m ot IFS, FSSC 22000, ISO 22000
y/o BRC.




C\@) INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

CONOCER EL PRODUCTO Y CONOCER EL PROCESO

~ Formar el Equipo HACCP

o  Describir el Producto

1

Producto Identificar el uso previsto para el
producto
...  Construirel Diagrama de Fiujo
Proceso

Verificar el biagrarna de
Flujo
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3. Descripcion dell

4. Elaboracion del
Diagrama de Flujo

1. Formacion del 2. Descripcion del
equipo HACCP producto

7. Identificacion 6. Analisis de T
de los PCC peligros 5. Confirmacion in

[Principio 2] [Principio 1] S E

9. Establecimiento o e 12. Establecimiento
e T S 10. Estﬁqblit;émfento "Ij1. Establj_ctmfetntﬂ T EEe

Vigilancia para e Medidas e Procedimientos D tooic
Correctoras de Verificacion DOUIENISCIGIEY

[gﬁﬂﬁg;ﬁ] [Principio 5] [Principio 6] Registro [Principio 7]

Mg. Ing. Brenda Rodriguez Vera
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PASO 1
FORMACION DEL EQUIPO HACCP
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s
Equipo
multidisciplinario

» Varias disciplinas
0 areas de la
empresa.

+ Gerente General o
un representante
de la Gerencia.

.

»

Combinacion de
conocimientos y
experiencia

|4

* Productos,
procesos, y los

peligros
relacionados con
la inocuidad

B

Mantener registros

p

« Conocimiento y
experiencia.

» Capacitacion
actualizada.

« Reuniones del
equipo.

A
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¢+ A cargo de recopilar, seleccionary
evaluar datos técnicos, e identificar los
peligros y los puntos criticos de control.

** Desarrollan y dirigen la Politica de
Inocuidad Alimentaria.

¢ Asegurar que el proyecto HACCP
continue adelante y se mantenga.

* Elige al coordinador del Equipo HACCP.
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PASO 2
DESCRIPCION DEL PRODUCTO




0‘?
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*e
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C@) DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre del producto: (nombre comun) y nombre cientifico de ser

el caso.
Composicion: (Materias Primas, ingredientes, aditivos, etc.)

Caracteristicas del producto final: Fisicoquimicas y
Microbiologicas.

Tratamientos de Conservacion: (Pasteurizacion, esterilizacion,
congelacion, secado, salazon, ahumado, otros) y los métodos
correspondientes.

Presentaciéony caracteristicas de envases y embalajes:
(hermetico, al vacio, o con atmosferas modificadas, material de
envase y embalaje utilizado).

i]B McCORMICK

.\
#‘1 ‘t resa

- pmpgmnd 5 ErOeos de frutag




O‘Q) DESCRIPCION DEL PRODUCTO

%+ Condiciones de almacenamiento y distribucidén: (Si se requiere refrigeracion, humedad,
temperaturas controladas, etc.).

“ Vida util del producto: (fecha de vencimiento o caducidad, fecha preferente de consumo).
% Instrucciones de uso.

% Contenido del rotulado o etiquetado.

Se deberia tener en cuenta y reflejar en el plan HACCP cualquier limite pertinente para el
producto alimentario ya establecido en cuanto a los peligros, como los limites para los aditivos

alimentarios, los criterios microbiolégicos reguladores, los residuos maximos de

medicamentos veterinarios permitidos y el tiempo y temperatura para los tratamientos

termicos exigidos por las autoridades competentes.

Mg. Ing. Brenda Rodriguez Vera




O‘Q) DESCRIPCION DEL PRODUCTO

No olvidar!

Envases y
Materias primas Insumos materiales de
empaque

ESPECIFICACIONES

Mg. Ing. Brenda Rodriguez Vera
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PASO 3
DESCRIPCION DEL USO PREVISTO




@Y usoerewsto

 El uso previsto y el uso no intencionado

Esto se puede combinar con razonablemente previsible.
la [nfqr:ma(:lon sobre <+ Los consumidores previstos (por ejemplo,
descripcion del producto y publico en general, lactantes, adultos
puede incluir: mayores).

“ Instrucciones de etiquetado pertinentes a la
Inocuidad alimentaria.

< CONCLUSION, si el producto es para
“Consumo General” o si el producto no debe
ser consumido por grupos vulnerables de la
poblacion.




@Y usoerewsto

B
3

e,
|\

% Cuando los alimentos se producen

especificamente para una  poblacion
vulnerable, puede ser necesario mejorar los
procesos de control, vigilar las medidas de
control con mas frecuencia, verificar que los
controles son eficaces mediante pruebas de
productos o llevar a cabo otras actividades
para ofrecer un alto grado de seguridad en
el hecho de que los alimentos son inocuos
para la poblacion vulnerable.

Por ejemplo, las personas alérgicas al huevo son el grupo vulnerable para la mayonesa; las personas hipertensas son el
grupo vulnerable para un producto con alto contenido de sodio y las personas diabéticas son el grupo vulnerable para

alimentos que contienen azucar.

La determinacién del uso previsto se debe centrar en el impacto sobre |la inocuidad, por ejemplo las condiciones de
manipulacién por parte del consumidor, el tratamiento térmico a aplicar, la mantencidén de la cadena de frio, etc. Ejemplo,

un producto crudo que debe ser consumido cocido.
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PASO 4
ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

= .




(V) DIAGRAMADEFUO

Los diagramas de flujo deberian incluir, segun corresponda
y sin limitarse a ello, lo siguiente:

*

L)

La secuencia e interaccion de las etapas de |la operacion;

*+

-

El momento en el que se incorporan al flujo las materias
primas, los ingredientes, los coadyuvantes de elaboracion,
los materiales de envasado, los servicios y los productos
Intermedios;

* e

*

'0‘0

*

Todo proceso externalizado;

-

El momento en que se producen la reelaboraciony el
reciclado que correspondan;

* e

*

L)

El momento en que se liberan o eliminan los productos
finales, los productos intermedios, los residuos y los
subproductos.

*

*
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PASO 5
CONFIRMACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE
FLUJO




C@) CONFIRMACION “IN SITU” DEL DIAGRAMA DE FLUJO

La verificacion in situ es importante
para determinar la relacion tiempos/
temperaturas y establecer las
medidas correctivas que sean
necesarias para un control eficaz de
los peligros potenciales y asegurar la
Inocuidad del alimento determinado.




C@) CONFIRMACION “IN SITU” DEL DIAGRAMA DE FLUJO

El equipo HACCP deber El recorrido permite que
realizar un recorrido por cada integrante del

Esencial para

garantizar la : I?s installacic_mes y y ]eguligo se de una ;d_ga
- efectuar cualquier cambio |[illlglobal de como se elabora
exactitud necesario el producto.

Los planes son
dinamicos y se Mantener

deben actualizar registro
ante cambios
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PASO 6
ELABORACION DE UN ANALISIS DE PELIGROS
Y DETERMINACION DE LAS MEDIDAS DE

CONTROL PARA LOS PELIGROS
IDENTIFICADOS

PRINCIPIO 1




C@) ANALISIS DE PELIGROS

PELIGRO

«Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion en
que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud».

* Para ser peligro tiene que tener potencial de causar daiio.

Consiste en analizar las etapas de proceso e identificar con justificacion cientifica los

peligros significativos que pueden estar presentes.
|dentificar los peligros que se pueden eliminar o reducir en esa etapa a niveles

aceptables, realizar una evaluacion de cual es el riesgo de que se presente el peligro.




C@) ANALISIS DE PELIGROS

Materias primas

Disefio de Plantay
Equipos

Factores intrinsecos en
Productos

Disefio de Proceso
(Procedimientos )

Personal ( Staff /
Visitantes )

Envasado,
Almacenamiento y
Distribucion




C@) ANALISIS DE PELIGROS

Enumeracion de todos los peligros posibles relacionados con cada
fase/etapa, realizacion de un analisis de peligros y determinacion de las
medidas para controlar los peligros identificados (RM 449-2006)

Identificar cuales se deben eliminar o reducir a niveles aceptables para producir
un alimento inocuo.

Determinar la Significancia: (Metodo) considerar la probabilidad de que ocurra y
su severidad (grado de las consecuencias adversas que conlleva este peligro, si
no es controlado).

Mg. Ing. Brenda Rodriguez Vera




C@) COMO EXPRESAR UN PELIGRO

BIOLOGICO FISICO — QUIMICO

++ Por su naturaleza (estudio en la < Por su naturaleza (estudio en Ia
cadena productiva): cadena productiva):

< Presencia < Presencia.

<+ Crecimiento <% Generacion

Recontaminacioén

+
0.0

Persistencia

Incremento

+
Q‘O

Contaminacion

Supervivencia

Ejemplo: Supervivencia de Pseudomonas sp. en el proceso de tratamiento
con 0zono.
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(1) (2) (3) (4) () (6)
Existen peligros ségeT|:|?:1t:E para la inocuidad Qué medida
Etapa preventiva se puede
(Incluye - : Evaluacion del riesgo Justifique aplicar para prevenir
materias | GERURqUe | Categoria .Esun decisién para | el peligro significativo
: peligros (B/F/IQ) @ 5 5 :
primas y o o © peligro columna 4
envases) 8 5 @ & significativo? Medidas de
£ o ol Control




C@) EVALUACION DEL RIESGO

||
w 3
Qg
Qlﬂ
g W
QD
1))
L

uo
wo
o w
L
w

Pueden causar la muerte

Puede conducir a una enfermedad grave
Puede causar enfermedades

Puede causar inconvenientes

No significativo

Estimacion que ocurra un

peligro (Probabilidad)

Combinacion de experiencia,
incidentes ocurridos en linea,
reclamos, datos epidemiologicos e
informacion contenida en literatura
técnica.

A

B

C

D Peligros No Simﬁﬂcaﬂum

E | Controlado por PPRs

1 2 3 4 5
Improbable Raro Podria ocurrir Probablemente  frecuente
< una vez Una vez en Una vez Cada Cada
en 2 aios 1 afio en b mes semana
meses

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Estimacion de Severidad

Grado de consecuencias
adversas, si el riesgo no es
controlado.




C@) EVALUACION DEL RIESGO

PROBABILIDAD « SEVERIDAD=RIESGO

(1) (2) (3) (4) () (6)
Existen peligros significativos para la inocuidad Qué medida
Etapa del alimento preventiva se puede
: . . Justifique | aplicar para prevenir
i’;ﬁ;ﬁ; i Identifiqu | Categoria Evakacion oe nesge - decision el peligro
e e peligros | (B/F/QY) 3 - 2, "EI? ':2 para significativo
P Y 5 = o @ : p_F = ~ | columna 4 Medidas d
envases) © & E significativo™ edidas de
2 0 O Control

¢, Qué es un peligro significativo?
Es un peligro de tal naturaleza que su eliminacion o reduccion a niveles aceptables es

esencial para la produccion de alimentos inocuos, debido a que su presencia puede
ocasionar dafo al consumidor.




C@) EVALUACION DEL RIESGO

JUSTIFICACION

“Razonablemente previsibles”

Ej.

Al ser un producto obtenido del sector
agropecuario esta

expuesto a generar distintos
microorganismos, inhibidores por

tratamientos aplicados sobre este
producto para
SuU conservacion.




C@ EVALUACION DEL RIESGO

(1) (2) (3) (4) (5) (5)
Existen peligros significativos para la Qué medida
(.Etafpa inocuidad del alimento Justif preventiva se
Inciuye - - . 1 Justirique puede aplicar para
materias Idené:ﬁqu Categori Evaluacion deHiasgo .Esun decision prevenir el peligro
prfmas )4 - d {B!FIQ] = o O peligrc para | | SigniﬁCEti\fﬂ
envases peligros = 2 o 2 | significativo | columna 4
3 T 22 i Medidas de
) £ o ' ' Control




(V) MEDDASDECONTROL

«Se entienden por medidas de control las acciones y actividades que pueden ejecutarse para
prevenir, eliminar, controlar o reducir un peligro para la inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable».

Un peligro puede requerir mas de una medida de control. De igual manera mas de un peligro
puede controlarse por una medida de control. De acuerdo a la tecnologia de conservacion de
los alimentos y al mecanismo de accion sobre los microorganismos, las medidas de control
pueden ser clasificadas en:

a) b) C)

Destruccion por De barrera, Unicas o Eliminacion por
coccion, pasteurizacion, combinadas entre las que separacion fisica;
esterilizacion y extrusion se puede mencionar uso de filttracion, ultrafiltracién
entre otros refrigeracion, congelacion;

utilizacion de vacio,
atmosfera modificada
disminucion del contenido

de agua, deshidratacion,
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Peligros significativos

Bioldgico Fisico Quimico

Medidas de control

Programas de prerrequisito Controles de proceso




(V) MEDDASDECONTROL

(1) (2) 3) (4) )

Existen peligros significativos para la
inocuidad del alimento

(6)

Qué medida

Etapa

(inol e preventiva se
inciuye - i ; ustitique puede aplicar para
materias Idenélﬁqu Categori Evaiiaciin del liesao (Esun decision prevenir el peligro
prfmas y : = {B!FIQ) = - O peligro para . SigniﬁCEtiVﬂ
peligros o @ =] sl
SHvasas 5 5 2 g 5|gn|fg:atwc columna 4 Medidas de
) £ o ol ' Control
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PASO 7
DETERMINACION DE LOS PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL

PRINCIPIO 2




O@ ) RESULTADO DEL ANALISIS DE PELIGROS

Resultado del

analisis de peligros

“Peligros no significativos” “Peligros significativos”

Prevenir lo evitable Controlar lo inevitable

P‘ ‘ * Un Punto Critico de Control (PCC), es una etapa en la cual el control puede ser
aplicado esencialmente para prevenir, eliminar o reducir a los peligros a niveles
aceptables.

PC « Un Punto de Control (PC), es una etapa en el proceso donde el control puede

perderse sin presentar un peligro significativo para la seguridad del alimento.




ARBOL DE DECISIONES

Figura 1 Ejemplo de drbol de decisitn para los PCC - Se aplica a cada fase en la que se identifique un

peligro significativo especifico

P1. LEs posible controlar el |::-ealu;[rl;=nq\1

- N
significativo en esta fase hasta un .//—-\\,
nivel aceplable por medio de i Esla fase no es un PCC
programas de premequisitos (por i5
l ejemplo, BPH ) !
3l Jemp J J \_

=)

o

7~ 4 N
P2, ;Existen medidas de control ra Esta fase no es un PCC.
especiicas en esta fase para un No | Las fases posteriores se
peligre significative identificada? O deberian gg:'ﬂé'ff‘r para un
! ) 1
b A . _
¥ i
),
¥
e ™ S~
| P3. 4En una fase posterior se .
prevendra o eliminara el peligro | i Si\‘ - Esa fase posterior
significativo identificado o se ".\ _/ o deberia serun PCC.
| reducira a un nivel aceptable? —
e AN
~
,I\-Nn |
; - ) » Considerar la importancia del peligno (es decir, la probabilidad de que se produzca ante la falta de control y la gravedad
/ w ; de las consecuencias del peligro) y si podria controlarse en forma suficiente mediante programas de prenmequisios como
P4. ; Previene o elimina esta fase Modificar la fase, el las BPH, Podria ratarse de BPH rutinasias o de BPH que requieran una mayor atencidn para controlar el peligro (por
el p;elfi:gro significativo identificado o Mo proceen o peeucio A SR, THONN o) e Y ).
lo reduce a un nivel aceplable? *** aplicar una “ﬁ‘_’f’“ de & 5 no se ientifica un PCE en las preguntas 2.4, el proceso o producto se deberia modificar para aplicar una medida de
.,\ y, conir control y se deberia realizar un nuevo andlisis de peligros,
£ Determinar si la medida de control en esta fase se utlliza en combanacion con oira en una fase diferente para controdar
l ' Y el mismo peligro. De ser asl, ambas fases deberian considerarse PCC.
T 9 Wolver al principio del arbol de decision d 05 e un Nuevo analisis de ros.
s - Esta fase es un punto ke I = I ; pelg
\ 7| ecritico de control (PCC
\\___/ (FCC)

b, A




C\@) RESULTADO DEL ANALISIS DE PELIGROS

% Las preguntas formuladas en este algoritmo
pueden ser tabuladas en una tabla. Esto permite
visualizar mas facilmente el analisis desarrollado.

“+ Se recomienda respaldar la seleccion del arbol de
decisiones u otro método utilizado para establecer
los PCC del proceso.

“ Siel peligro debe ser controlado a niveles
aceptables y no existen medidas de control, el
proceso o el producto debe ser modificado a traves
de la aplicacion de tecnhologias alternativas o la
reformulacion del producto. Esto requiere realizar
nuevamente el analisis de peligros.
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PASO 8
ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES
CRITICOS PARA CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL

Y

Ej%

PRINCIPIO 3
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“Es el criterio que diferencia la T o En cada PCC debre _Espegiﬁcarse v
aceptabilidad o inaceptabilidad del Limite Critico validarse el limite critico,

proceso en una determinada precisandose la temperatura, tiempo,
fase”. nivel de humedad, pH, Actividad de

agua (Aw ) y cloro disponible asi

: principio # 3 como otros parametros sensoriales
Segun la RM 449-2006: de aspecto y textura.

Los limites criticos seran fijados
sobre la base de las normas
sanitarias especificas aplicables al
procesamiento de los alimentos y
bebidas, expedidas por el Ministerio
de Salud o en su defecto por el
Codex Alimentarius aplicables al
producto o productos procesados.

Los limites criticos deben ser
mensurables y son estos parametros
los que determinan mediante la
observacion o constatacion si un
PCC esta controlado.

R A F ™ I I
Mg. Ing. Brenda Rodriguez Vera
-
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Entre las fuentes de informacion sobre los limites criticos pueden mencionarse:

&
0+O-

&
Q‘O

Publicaciones cientificas/resultados de investigaciones.

Requisitos y directrices regulatorias. En ciertos casos, las autoridades sanitarias tienen
establecidos limites criticos para el control de ciertos peligros como por ejemplo
temperaturas de coccion para diferentes alimentos, concentraciones maximas de
metales pesados, pH, contenido maximo de histamina, de micotoxinas, etc.
Especialistas (por ejemplo, expertos en tratamientos térmicos, consultores, microbidlogos,
fabricantes de equipo).

El resultado de simulaciones, estudios experimentales y pruebas realizados en la misma
instalacion de alimentos o contratados a laboratorios o universidades).

Errores frecuentes en el establecimiento de limites criticos:
No contar con respaldo cientifico o técnico de los limites criticos
establecidos.
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Peligro

PCC

Limite Critico

Enterobacterias patogénicas (no

72° C (161,6°F), por 15 sequn-

Pasteurizacion o
formadoras de esporos) dos, como minimo
Fragmentos de metal Detector de metales FOmeIs ceThetaes mios
grandes que 0,5 mm
Bacterias patogénicas como salmonella, : > Aw<0,85 para controlar el cred-
listeria, campylobacter e Vibrio SPP Deshidratacion miento en productos deshidratados
Nitrito en exceso Sala de cura/ salmuera Maximo de 200 ppm de nitito de
sodio en el producto terminado
: g N H maximo de 4,6 para controlar clostri-
Toxina botulinica Etapa de acidificacion dlijum —— znmem acidificados
Alérgenos alimentarios Rotulado Rotuto fegibie ot . re'famﬂ ALk
pleta de los ingredientes
agi o " Nivel maximo de 25 ppm de
Histamina Recepcion histamina en la evaluacion de atin

Fuerte: hitps/www.fao.orghomeles




PASO 9
ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE

VIGILANCIA PARA CADA PUNTO
CRITICO DE CONTROL

PRINCIPIO 4




C@) VIGILANCIA = MONITOREO

Llevar un registro documentado de la aplicacion de los procedimientos de vigilancia para
cada PCC. Se podra detectar a tiempo cualquier desviacion o pérdida de control en un
PCC, permite hacer las correcciones que aseguren el control del proceso.

Personal capacitado y con experiencia.

Llevaran los registros respectivos de cada PCC.
Esta informacion debe estar disponible a requerimiento de |a Autoridad Sanitaria

Si la vigilancia no es continua, su frecuencia debe ser suficiente como para garantizar
que el PCC esté controlado.

Calibracion y mantenimiento de los instrumentos y equipos de medicion y registro, para
garantizar la sensibilidad, precision y velocidad de respuesta; las técnicas de muestreo,
analisis y medicion; las frecuencias; los responsables del control y los registros.




C@) PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO

* El monitoreo es el acto de realizar una secuencia planificada de observaciones o
mediciones de parametros de control para evaluar si un PCC esta bajo control.

LOS 05 ASPECTOS DEL MONITOREO

* Qué monitorear

L]

Donde monitorear

Como monitorear

Cuando monitorear

Quién monitorea




PASO 10
ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS
CORRECTIVAS QUE HAN DE
ADOPTARSE CUANDO LA VIGILANCIA
INDICA QUE SE HA PRODUCIDO UNA

DESVIACION AUN LC EN UN PCC

PRINCIPIO 5




C@) ACCION / MEDIDA CORRECTIVA

Accion correctiva: Accion que se debe adoptar cuando los resultados del
monitoreo en los puntos criticos de control, presentan una desviacion de los

criterios establecidos.

% Cuando se sobrepasa un limite critico, se considera que se ha perdido el control del PCC y por
lo tanto toda desviacion debe ser controlada mediante la adopcion de una o mas medidas que
permitan controlar el producto no apto y volver el proceso a control corrigiendo la causa de la
desviacion.

+ Las acciones correctivas estan predeterminados de forma tal, que los responsables de
monitorear cada PCC puedan comprenderlas y ejecutarlas de forma oportuna cuando ocurre una
desviacion. Cuando los resultados del monitoreo sefalan la tendencia hacia la pérdida del
control en un PCC, es preciso hacer ajustes en el proceso con el fin de mantenerlo dentro de los

limites establecidos, antes de que se presente una desviacion.




ACCION / MEDIDA CORRECTIVA

Punto Peligro Vigilancia Acciones Correctoras Registro
zuntru:le Significativo EWRits € Que? Como? Frecuencia Quién? Accion Responsable
PCC-18 Supervivencia de Rango de Para garantizar la | La lectura de la La frecuencia de Sila Supervisor de “cantrol de
Lavado / bacterias coliformes | Temperatura en el | eliminacion de Temperatura del tanque | lectura de la concentracion de | Envasado Operaciones —
Lienado de (totales, tangue N® 2; carga microbiana | 2, Presion de Enjuague temperatura es: soda, Acido Linea 3"
Botellones termotolerantesy | (55" -85°)C oy cuerpos Final y el Tiempo de 2 v [/ Turno Sup. Env. | Fosforico, ozono, P72-002-
fecales) y bacterias | Concentracion de | extrafios en el lavado son de 1v [ Turno Sup.CC | la temperatura, *
heterotrificas solucidn de soda | interior del observacidn directa en la presion de .
superior al limite | en el tanque N°2: | botelldn, se macquina. La frecuencia de enjuague finaly Fantrol de
maximao (1,0 -2,0) % controla: La medicion de la medicidn de la el tiempao de Linea 3
permisible.. Concentracién de | L2 temperatura | concentracion de Soda, | concentracidn de lavado estan Bidones”
<clucion de Acide del tangue N"_Z‘, Acido fo_sfunco y Ozono wdartﬂcldc fuera FIE - P74-010-..
Pl la concentracién | se describen en las Fosfarico es; especificacion,
Fosférico en el ik el ; : ; )
R e la solucidn siguientes Normas: Cada Hora Sup. Env. | realizar las Resumen de
tanque N°2: Soda, la "Determinacién de iv f Turno Sup. CC | correcciones de Resultados
(2,0-2,2) % concentracién de operacion de

Concentracion de
ozono en el agua de
Enjuague Final:
(0.20-0.25) mg/L

Presion de
Enjuague:

30 — 40 psi.
Tiempo de
Lavado (por

tubo inyector):
25 seg.

la solucion Acido
Fosfarico, la
concentracion de
ozono en el agua
de enjuague
final, la presién
de enjuague y &l
tiempo de
lavado.

la concentracion de
Hidroxido,
Carbonato, y
Bicarbonato de
sodio en solucidn de

soda cdustica"”
UCP-D11-AC-281-NI

"Concentracidn del
Acido Fosforico en
Solucién”
UCP-D11-AC-386-NI

“Concentracion de
0Iono en agua
ozonizada”
UCP-D11-GA-076-NI

La frecuencia de
medicion de la
concentracion de
Qzono
B!

Cada Hora

2 v [ Turno
La frecuencia de
medicicn del
tiempo de Lavado
Bs:
Al inicio de
Produccion.

“Plan Fisico
Quimico DE Aguas y
Bebidas Jarabeadas
Carbonatadas”

uCP-D11-GE-107-
08

Sup. Env.
Sup. CC

Sup. Env,

acuerdo a lo
descrito en la
Morma:

“Operacion y
Limpieza de la
Lavadora
Lienadora de
Botellones”

UCP-P72-CP-003-
NP

Microbiologicos
n

P74-001-..
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C\@) PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

“*Establecer procedimientos de verificacion para
confirmar que el sistema HACCP funciona
eflcazmente.

“*La frecuencia deberia ser suficiente para confirmar
gue el Sistema HACCP esta trabajando eficazmente.

+E| fabricante debe realizar una verificacion interna
para comprobar si el Sistema HACCP funciona
correctamente.

“*Para tal efecto se debe designar a un personal distinto
de aquellos encargados del control o a terceros como
consultores expertos en el Sistema HACCP.

**Durante la verificacion se utilizaran métodos,
procedimientos y ensayos de laboratorio que
constateny determinen su idoneidad.




C@) PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

VERIFICACION- es jHacerlo bien!

« Verificacion es la aplicacion de procedimientos, metodos, ensayos, adicionales al

monitoreo para determinar el cumplimiento del Plan HACCP.

« Se hace lo que se planifico.

Entre las actividades de verificacion deben tenerse en cuenta, entre otras, las siguientes:
+ Un examen del Sistema y Plan HACCP incluidos los registros.

+ Un examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion de productos alimenticios
rechazados.

+ Confirmacion de que los PCC se mantienen bajo control.

<+ Las auditorias internas del plan de HACCP (revision del plan HACCP, revision de registros,
entrevista con encargados de monitoreo, observacion en terreno, etc)

+»+ Las verificaciones de equipos e instrumentos y su calibracion.

++ La toma de muestras de producto y su analisis.

+» Analisis de los reclamos recibidos por el consumidor.

++ La reevaluacion o verificacion integral o completa del plan HACCP




C@) VERIFICACION Y VALIDACION

VALIDACION

La validacion consiste en la recopilacion
del respaldo cientifico que permita
demostrar que el sistema HACCP sera

efectivo para la elaboracion de alimentos
iInocuos.

Un proceso formal que debe llevarse a
cabo antes de la implementacion del Plan.

% Los procesos de verificacion y validacion trabajan juntos y se
consideran un medio para el mejoramiento continuo del Plan

s La verificacion puede identificar los cambios necesitados en el

Plan, los cuales seran validados y el Plan HACCP actualizado e
iImplementado.
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ESTABLECIMIENTO DE UN
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@ SISTEMA DOCUMENTARIO

Establecimiento de un sistema de documentaciony
registro.

Se deberia documentar los procedimientos HACCP.

| os registros son esenciales para examinar que es
efectivo el plan HACCP .

Significa que el control de los PCC ocurre desde el
inicio de la elaboracién del producto y no
solamente en |la etapa final del proceso, donde
guedaria solo la alternativa de rechazarlo.

El tipo de Registros que se deberia mantener como
parte de un Sistema HACCP son:

- Plan HACCP y documentos de apoyo
- Registros de Monitoreo

- Registros de Acciones Correctivas

- Registros de Verificacion




C@) SISTEMA DOCUMENTARIO

Son ejemplos de documentacion:

 El analisis de peligros.

+ La determinacién de los PCC.

“ La determinacién de los Limites Criticos.

Son ejemplos de registros:
“ Las actividades de vigilancia de los PCC.

% Las desviaciones y las medidas
correctivas correspondientes.

< Las modificaciones introducidas en el
sistema HACCP.




C@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

* “NORMA SANITARIA PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP
EN LA FABRICACION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS“ Aprobada
mediante Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA el 17 de mayo
de 2006




C\@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

 Articulo 3°.- Alcance y ambito
PERSONA NATURAL  PERSONA JURIDICA

@ *ﬂfi 2300
¥ et

Operan o intervienen en i
cualquier proceso de - / |
fabricacion, elaboracién e @5
industrializacion de alimentos y ‘*. |
bebidas

La aplicacion del Sistema HACCP en la pequefa y micro empresa alimentaria, se regira de conformidad con lo
establecido en la Septima Disposicion Complementaria, Transitoria y Final del Reglamento sobre Vigilancia y
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por Decreto Supremo N° 007-98 SA.




C@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

 Articulo 5 °.- Politica sanitaria y objetivos de la empresa

+ La politica sanitaria de la empresa se orientara a establecer las prioridades y el cronograma de reformas
sanitarias, que aseguren la efectiva aplicacion del Sistema HACCP, los cuales deben estar descritos en el
Plan HACCP. Los objetivos deben estar orientados al cumplimiento de la politica sanitaria en todas las
etapas que comprende el proceso de produccion, para lograr el aseguramiento de la inocuidad y de la
calidad sanitaria de los alimentos y bebidas.

* Articulo 6°.- De la Autoridad Sanitaria

&
w m Ministerio de Salud
e Salud
DIGESA . 5 : . :
DIRECCION GENERAL DE « Dicha funcion podra ser delegada a las Direcciones

SALUD AMBIENTAL

Regionales de Salud (DIRESA) o Direcciones de
Salud (DISA), previa evaluacion de su idoneidad
técnica en la aplicacion y verificacion del Sistema
HACCP.




C\@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

CAPITULO I
DE LOS REQUISITOS PREVIOS A LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Articulo 7°.- Requisitos previos

El profesional responsable del control de calidad sanitaria de

la empresa, previamente a la aplicacion del Sistema HACCP,

debe verificar que se cumplan los siguientes requisitos previos:

» Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del
Codex Alimentarius.

» Los Codigos de Practicas para cada producto (del nivel
nacional o en su defecto del Codex).

« Las disposiciones legales en materia sanitaria y de
inocuidad de alimentos y bebidas.




C@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Articulo 10°.- El control de las operaciones en
la fabricacidén o proceso

Las empresas tienen la responsabilidad de producir alimentos
Inocuos y aptos para el consumo humano, para lo cual
tendran en cuenta el control de los peligros alimentarios,
iIdentificando en la cadena alimentaria, todas las fases de las
operaciones que sean fundamentales para la inocuidad de los
alimentos, aplicando los procedimientos eficaces de control
en estas fases y vigilando que dichos procedimientos sean de
eficacia constante y sobretodo cuando existan cambios de
operaciones.




C\@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

CONTROLES

a. Tiempoy temperatura

En dicho control se tendran en cuenta, la naturaleza
del alimento, la duracion previstaen almacén,
métodos de elaboracion, envasado, modalidad de
uso del producto, los limites tolerables de las
variaciones de tiempo y temperatura. El control
Inadecuado de las temperaturas en los alimentos es
una de las causas mas frecuentes de su deterioroy
de enfermedades gastrointestinales e
Intoxicaciones transmitidas por alimentos.

TEMPERATURA DE
SECURIDAD
PARA EL ALIMENTO

L ZONA
=% DE PELIGRO

TEMPERATURA DE
SECURIDAD
PARA EL ALIMENTO




C@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

b. Procesos especificos

Entre los procesos que contribuyen a la inocuidad e
higiene de los alimentos, estan comprendidos: el
enfriamiento, el tratamiento térmico, la irradiacion, la
desecacion, la preservacion por medios quimicos,
el envasado al vacio, entre otros.

“E:.*““,Féqﬂéa oo
N E132 & %




O(Q) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

c. Peligros de contaminacion en los alimentos

Cuando se utilicen especificaciones de peligros microbioldgicos, fisicos o quimicos en los
alimentos, estas deben basarse en las regulaciones sanitarias al respecto o en principios
cientificos reconocidos por la Autoridad Sanitaria.

En cuanto a la contaminacion por
peligros fisicosy quimicos, deben
existir sistemas de prevencion
(dispositivos de deteccion o de
seleccion) que permitan reducir el

En cuantoala contaminacion por
peligros microbiolégicos, los

riesgos de contaminacion cruzada

deben ser identificados y prevenidos. riesgo de contaminacion de los

alimentos en cuanto a presenciade
cuerpos extrafios, humos nocivos y
sustancias quimicas indeseables.

Mg. Ing. Brenda Rodriguez Vera




C\@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

d. Requisitos relativos a las materias primas

Esta prohibido el uso de materia prima deteriorada,
adulterada, contaminada, vencida, sin Registro
Sanitario cuando proceda, aditivos u otras
sustanciasno permitidas, aditivos u otros en
limites no permitidos por la Autoridad Sanitaria o el
Codex, entre otros regulados por la legislacion
sanitaria. Las materias primas e ingredientes,
deben inspeccionarse y clasificarse segun las
especificaciones para cadauna de ellasy llevarse
un registro de proveedores seleccionados. En
caso necesario deben efectuarse pruebas de
laboratorio para determinar su calidad sanitaria e
Inocuidad.
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C@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

e. Envasado
El disefio y materiales de envasado, deben ofrecer una proteccion adecuada a los alimentos,
evitar dafios y permitir el correcto etiquetado, entre otras disposiciones establecidas.




C@) R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

f. Direccidny Supervision

La empresa debe contar con personal profesional calificado y
capacitado para dirigir y supervisar el control de las operaciones en
toda la cadena alimentaria.

g. Documentaciony Registros

La empresa debe mantener registros apropiados de |la produccion,
almacenamiento, distribucion y otras fases de la cadena alimentaria,
gue estaran a disposicion de la Autoridad Sanitaria.

h. Procedimientos para retirar alimentos

La empresa debe asegurar la aplicacion de procedimientos eficaces para hacer frente a
cualquier situacion que ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos y permitir que se
retire del mercado, completa y rapidamente, todo el lote de producto alimenticio terminado
gue impligue un riesgo para la salud del consumidor.




R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Articulo 11°.- El mantenimiento y saneamiento

Los programas de limpieza, tratamiento de residuos y control de plagas deben indicar
como minimo, objetivos, alcance, responsables, herramientas, materiales, sustancias
quimicas (desinfectantes y plaguicidas autorizados), sus concentraciones, uso, frecuencia,
control, verificacion y registros. /Asi mismo, se deben incluir los controles fisico-quimicos y
microbiolégicos necesarios para verificar la eficacia de los procedimientos.

Articulo 12°.- La higiene y capacitacion del personal

Todo el personal debe tener conocimiento de la funcion y responsabilidad que le toca
desempenfiary estar en condiciones y capacidad de cumplirlas en forma higiénica para
evitar los riesgos asociados a la contaminacion de los alimentos.




R.M. 449-2006/MINSA - APLICACION DEL SISTEMA HACCP

El fabricante debe describir su programa de capacitacion y entrenamiento,
considerando que éste debe ser continuo y estar dirigido tanto al equipo HACCP
como al personal directamente involucrado en las operaciones y procesos. La
capacitacion del personal debe ser evaluada permanente en cuanto a la aplicacion
del programa, el cual debe incluir temas relacionados a:

a. La calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y peligros de contaminacion
asociados.

Epidemiologia de las enfermedades transmitidas por los alimentos.
Buenas practicas de manufactura en la cadena alimentaria.

Uso y mantenimiento de instrumentos y equipos.

Aplicacion del programa de higiene y saneamiento.

Habitos de higiene y presentacion personal.

Aspectos tecnoldgicos de las operaciones y procesos y riesgos asociados.
Principios y pasos para la aplicacion del sistema HACCP.

Rastreabilidad.

Otros que se consideren pertinentes.

e T
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