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1.- INTRODUCCION

En la Direccidn de Esiablecimiento Tipo Inspeccién Federal (TIF), se cuents con sistemas y programas
oficiales que son ejes regulatorios que ayudan a garantizar la minimizacion de riesgos asociados con los procesas
de transformacidn de bienes de crigen animal, acorde al cumplimiento de la normativa nacional g internacional
que aphigue segin los acuerdos comerciales en materia alimentaria,

Es un requisito basico para todos los establecimienios con la Cedificacién TIF implementar un Sistema
HACCP, acorde a los lipos o categorias de proceso de los productos que elabora, ademas de cumplir
primeramente con una serie de programas previos no limitativos entre los que se destacan principalments los
POES (Cddigo 01), Prerequisitos (Cédigo 05) y Programas Microbiologicos y de Residuos Téxicos (Codigo
04), los cuales deben estar debidamente desarrcllados v documentades conforme a normalivas para lograr una
mejor implementacidén y mantenimiento del sistema HACCP, que nos ayude a garantizar la produccién de
alimentos inocuos

La finalidad de este manual es brindar orientacidn a los Médicos Veterinarios en relacian a como revisar y analizar
cada una de las tareas de este codigo y no debe limitarse Onicamente a lo descrito &n &l presente documento,
sino también se puede hacer uso de otras fuentes.

Il.- MARCO JURIDICO
Macional

Constitucién Polltica de los Esiados Unidos Mexicanos.

Ley Orgdnica de la Administracion Pdblica Federal

Ley Federal de Sanidad Animal y su Reglamento.

Ley Federal sobre Metrologla y Mormalizacicn

Ley Federal de Responsabiiidades Administrativas de los Servidores Pdblicos.

Reglamento Interior de la SAGARPA

NOM-008-200-1884, Especificaciones zocsanitarias para la construccidn y equipamienio de

Establecimientos para el sacrificio de animales y los dedicados a |a industrializacién de producios camicos y

su modificacion del 10 de febrera de 1999,

«  NOM-008-Z00-1894, Proceso sanitario de la carne y sus modificaciones del 12 de noviembre de 1896 y 31
de julio de 2007,

» NOM-034-85A1-1093, Bienes y servicios. Productos de la Carne. Came Maolida y Carme maolida moldeada
Envasadas, Especificaciones sanitarias.

» Todos aguells, manuales, procedimientos, oficios y circulares emitidas por |a DGIAAP ¥ la DETIF inherentes

a la verificacion de bos Sistemas HACCP.

Intermacional

= Code of Federal Regulations (CFR) Titie 8, section 417. Hazard Analysis and Critical Control Point {(HACCP)
Systems.
FSIS Directive 5000, 1, Verifying an Establishmant's Food Safety System - Revision 5 (Mar 4, 2017)
FSIS Directive 50006, Performance of the Hazard Analysis Verification {(HAV) Task - Revision 4 [Jun 28,
20189)

s FSIS Directive 5010.1, Food Safety Related Topics for Discussion During Weekly Meetings with Establishment
Management - Revision 2 (Apr 17, 2014)
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= F5IS Directive 6410.1, Verifying Sanitary Dressing and Process Control Procedures in Slaughter Operations
of Cattle of Any Age - Revision 1 (Nov 3, 2011)

+ F5IS Directive B420.2, Verification of Procedures for Controlling Fecal Material, Ingesta, and Milk in Livesiock
Slaughter Operations - Revision 1 (Apr 27, 2017}

= FEIS Directive 84205, Verifying Poultry Slaughter Establishments Maintain Adequate Procedures for
Preventing Contamination with Feces and Enteric Pathogens (Oct 17, 2016)

= FSIS Directive, 5440.1, Verification Activities for the Sanitary Air Inflation of Livestock Carcasses and Parts
{Apr 14, 2011)

= FSIS Directive 7000.1, Verification of Non-Food Safety Consumer Protection Regulatory Reguirements (Dec
11, 2006)

% FSIS Directive 7111.1, Verification Procedures for Lethality and Stabilization (Aug 14, 2017)

» SIS Directive 7120.1 Safe and Suitable Ingrediants Used in the Praduction of Meat, Poultry and Egg Products
- Revision 52 (Oct 1, 2019)

= FSIS Directive 7160.3, Verification Activities for Advanced Meat Recovery Using Beef Vertabral Raw Malerials
- Revision 2 (Sep 21, 2017)
FSIS Directive 7320, 1, Prevantion and Contral ef Trchinelia in Pork Produects (Aug 6, 2018
FSIS Directive BOBO. 1, Recall of Meat and Poultry Products - Revision 7 (Sep 9, 2013)
FSIS Directive 10,010.1, Sampling Verification Activities for Shiga Toxin-Producing Eschenchia Coli (STEC)
in Raw Beef Products (Aug 20, 2015)

# [FSIS Directive 10,240 4 Revision 3, Verification Activities for the Listeria monocytogenes (Lm) Regulation and
the Ready-to-Eat {(RTE) Sampling Program. Revision 3 (Jan 10, 2014)
FSIS Directive 7700, 1, Irradiation of Meat and Paultry Products - Revision 1 (Apr 13, 2005)
FSIS Directive 10,240.5, Verificalion Procedures for Enforcement, Investigations and Analysis Officers
{E1ADs) for the Listeria monocylogenes (Lm) Regulation and Routine Risk-Based Listerla monocytogenes
{RLm) Sampling Program. Revision 3 (Mar 28, 2013).

s FSIS Directive 10,250.1, Saimonella and Campylobacter Verification Program for Raw Meat and Poultry
Products (Sep 20, 2013)

® FSIS Directive 10,3001, Intensified Werification Testing (IVT) Protocal for Sampling of Product, Food Contact
Surfaces and Environmental Surfaces for Lisferia Monocytoganes - Revision 1 (Mar 28, 2013)

» FS5IS Laboratory Guidebook. Isolation and identification of Salmonalla spp. from Meat, Poultry, Pasteurized
Egg, and Catfish Products and Carcass and Environmental Sponges, MLG 4.08 (Jun 29, 2014).

» Todos aguellos acuerdos que se sostengan con aquellos palses con quienes se tienen equivalencias en los
Sisternas de Inspeccién Velerinaria, derivada de la evaluacién zoosanitaria realizada.

Iil.- OBJETIVD

Proporcionar al personal velerinario las herramientas basicas para conducir los procedimientos de verificacion
del o los sisternas HACCP que se tengan implementados en los establecimientos TIF, a fin de evaluar si sa cumple
con los requisitos para garantizar la inocuidad en los procesos y oblencién de bienes de origen animal que se
elaboren.

V.- ALCANCE

El presenta documento aplica a todos los Supervisores de establecimientos TIF, Médicos Velerinarios Oficiales
(MVO) y Médicos Veterinarios Respensables Autorizados en Establecimientos TIF (MVRATIF) que tienen bajo su
rasponsabilidad establecimientos gue generen bienes de origen animal destingdos al mercado nacional e
internacional,

/
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Vi.- ABREVIATURAS ¥ ACRONIMOS

AC.- Apciones Commectivas,
AP.- Acciones Preventivas

BPM. - Buenas Practicas de Manufaciura
CFR. - Code of Federal Regulations
GR.- Gausa Raiz.

DETIF.- Direccién de Establecimientos TIF

DGIAAP, - Direccidn General de Inocuidad, Agroalimentaria, Aculcola y Pesquera

FSI8. - Food Safety and Inspection Service

HACCP. - Analisis de Peligros y Puntos Critices de Control

ICMSF. - Comité Internacional de Especificaciones Microbiolbgicas en Alimentos

LFSA - Ley Federal de Sanidad Animal.
LG.- Limite Critico.

MVO, - Médica Veterinario Oficial

MVRATIF.- Médico Veterinario Responsable Autorizado en establecimientas TIF

MD.- Motificacién de Desviacian,
MOM. - Narma Oficial Mexicana
PCC.- Punto Critico de Caniral.

POE.- Procedimiento de Operacidn Estandarizado

POES. - Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacién

RLFSA.- Reglamanta de la Ley Federal de Sanidad Animal,

RTE.- Alimenios listos para consumo (Ready to eat).

SADER. - Secretarla de Agricultura y Desarrolio Rural.

SENASICA. - Servicio Macional de Sanidad, Inocuidad y Calidad Agroalimentaria

815 - Sistema Informatico de Supervisitn

SP5.- Estandar de Desempefic de Sanitizacion (Prerrequisitos).
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STEC. - Escherichia colf preductora de toxina Shiga
TIF, - Tipo Ingpeccidn Federal

Vi. ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

El sistema de Analisis de Peligros v Puntos Crilicos de Control (HACCP por sus siglas en inglés) tiene sus
inicios durante los afos 60 cuando la compafila Pillsbury, 8l Ejército de los Estados Unidos v la Administracidn
Nacional de Aeronautica y del Espacio (NASA), desarrollaron conjuntamente este concepto a fin de garantizar la
produccién de alimentos inocuos para el programa espacial de los Estados Unidos.

Dicho sistema ponia énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde el inicio de la cadena de
elaboracitn hasta el producto final para el consumidor, en los afios 80's la metodologia HACCP fue adoptada por
olras importantes compafiias productoras de alimantos (Manual de capacitacidn FAC).

La Organizacidén Mundial de la Salud, entre ofros organismos internacionales que referencian sus directrices
y recomendaciones en el Codex alimentarius, sefialan que es responsabilidad de los productores de alimentos la
calidad e inocuidad de los mismos, es por esto que el sistema HACCP se convierte en un instrumento esencial
para evaluar los pefigros y establecer los sislemas de control que se centren en la prevencién de las
enfermedades trasmitidas por ko alimentos (ETAs), ademas de permitir a las empresas disminuir costos de
produccitn por destruccién de aimentos contaminados y contribuye al manienimienio de la marca.

6.1.- Requlsitos previos

Dentro del presente apartado se recomienda como parte fundamental para iniciar con el desarrclio del sistema
HACCP incluir la revisitn de los requisitos previos como Son:

- Formar e integrar al aquipa HACCP multidisciplinano

- Elaborar el diagrama de flujo del proceso numerando las etapas e (dentificado todos los insumos  que
formen parte del proceso como tintas, materiales de empaque, et verificar en sitio que estén todas las etapas
del o los procesos incluidas

- Realizar la descripcidn de producto ¥ Su US0 presisto

- Crear un aparado de definiciones utilizadas en el Plan HACCP

Es necesario definir los procesos de produccién y productos finales que s& elaboran en los establecimientos
TIF para complementar las actividades dentro del andlisis de peligros y poder ublcarios en alguna de las siguientes
categorias de proceso.

CATEGORIAS DE PROCESD

#  1.-NOINTACTO,

= 2-INTACTO

« 3.-TERMICAMENTE ESTERIL

« 4.-SIN TRATAMIENTO TERMICO ESTABLE EN ESTANTERIA
« 5-TRATADOS TERMICAMENTE ESTABLE EN ESTANTERIA
« B.-TOTALMENTE COCIDO NO ESTABLE EN ESTANTERIA

+ 7.-TRATADO TERMICAMENTE PERO NO COCIDO TOTALMENTE, NO
ESTABLE EN ESTANTERIA.

« 8.-PRODUCTO CON INHIBIDORES NO ESTABLE EN ESTANTERIA
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« 9-0OVOPRODUCTOS
= 10.- SACRIFICIO,
« 11.-FRIGORIFICO.

Categoria 1. Crudo Mo intacto.
Es para procesos que someten la materia prima a procedimientos adicionales como molenda, trituracidn,

inyeccién de producto con soluciones o ablandamiento mecanico por puncidn, cubicacidn, dispositivos de
golpeo u otros medics de proceso. Ejemplos de productos lerminados en esta categoria;

- productos crudos reconstruidos en pre-formados,

- separados mecanicamente o productos de Sistema Avanzado de Recuperacitn (AMR)

= Carne molida, Hamburguesas, Salchichas crudas

- Filetes formados, Cortes sin hueso, Cortes v Recores no intacios

- Productos sometidos a bajas temperaturas

- Came lexturizada finamente, carme cortada parcialmente desgrasada (PDCB), carne parcialmente
desgrasada con grasa (PDBFT)

Patdgenos a considerar segon la especie Salmoneita, E. coli productora de toxina Shiga (STEC)
Campyiobacter, como microorganismo indicador de BPM se considera a la E, coll genérica,

Categoria 2, Crudo Intacto

Aplica a los procescs gue no somelen a procedimientos adiclonales la materia prima de origen animal como
S0n;

- canales (mitades o cuaros, corfes primarios y subprfimarios)

- cortes sin hueso o sin plel

- came de cabeza, de cachete, de la rdquea, de corazdn, menudencias comestibles,

Los patdgencs de interés son Salmonala, STEC v Campylabacter,

Categoria 3. Térmicamente procesado esbéril

Son procesos que utilizan una etapa de fratamiento térmico, que genera un producto comercialmente esbéril
envasados en latas o bolsas flexibles o en bolsas semirrigidas, ejemplos:

- salchichas y jamones enlatados

- S0pas CON Came

- carmes o guisos con Carne an consemnva, antre olros.

Los patégencs de importancia que pueden estar presentes en la materia prima carnica que se usa para
elaborar estos alimentos son Clostidium bolulinem, Salmonella y STEC, sin embargo, el tratamiento térmico
desiruye las células vegetativas de estos patdgenos y algunas asporas. El muesires micrabioldgico no es
recomendable y la verificacién debe enfocarse en los regisiros del proceso para garantizar la eficiencia del
fratamiento térmico v del enframiento, asi como fa integridad del empaque.

C 4. Sin tratamien ico estables en estanteria

Incluye procesos de curado, secado y fermentado, los cuales sirven como el dnico medio por el cual el producto
glcanza la inocuidad, pueden aplicar un tratamiento de calor de bajo nivel (deshidratacidn), siempra y cuando
el iratamiento térmico no se ulilice como medio para lograr la inccuidad, son productos de larga consenvacidn,
Mo se requisfe gue sean congalados o refngerados, sa incluyen:

- glimentos listos para consumo como salchichas fermentadas (salami y pepperoni)

- carne curada desecada (prosciutta)

- Calme Seca y came curada salada

- productos no listos para consumo camo los jamaones crudos.

Entre los microarganismos de interés estan L monocylogenes, 5. aureus, E. coli 0157 y Salmonelia.
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Procesos que tenen una etapa de tralamiento térmico en combinacién con un preceso de curado, secado,
fermentacidn u olro para lograr la ingcuidad del producto y son de larga consenvacion, no requieren ser
congelados o refrigerados.

Entre los microorganismos de interés estan L. monocylogenes, 5. auwreus, E. coli 0157 y Salmonella

Categoria 6. Tolalmente cocido no estable en estanteria

Son los que incluyen una etapa de calor letal coma una fase dentro del proceso (como la coccion) para
asequrar ka inocuidad, requieren estar congelados o refrigerados. Son considerados Listo para consuma (LPG)
o Ready To Eat (RTE), se pueden subdividir en dos grupas:

a) Productos con subsecuente exposicidn al ambiente (Exposicidn post letal)

b} Sin subsecuente exposicidn al ambienta (NO exposicidn post letal)

- salchichas para holdogs, y de olros tipos

- gderezos de came untables, nuggels

- jamén entero y rebanado

- comidas con carnicos lisics para consumo

Los micrearganismos de interds incluyen L monocylogenes, Salmonells, C. perfringens y C. bofulinum. En el
caso de los esporulados no se requiere de un programa microbioldgico y la verificacidn debe basarse en los
registros del proceso Lermico y el de enfriamiento (estabilizacidn).

Se aplica a procesos de productos que son:
1) No listos para consuma (NRTE), o
2) Producios procesados credos refrigerados o congelados.

La came y los productos avicolas se producen mediante un proceso térmico que cumple alguno de los
siguientes criterios:

a) El tratamiento Wérmico no es suficienie para lograr la inocuidad del producto. Los preductos pueden ser
parcialmente cocidos o calentados para asegurar [a inoculdad. :

b) El tratamients térmico aplicado es adecuado para lograr la inocuidad, sin embargo, &l producto tiene un
proceso adicional en donde es ensamblado o envasados de manera que puede entrar en contacto con
ingredientes no listos para consuma. En aste caso, & producto final no esta listo para consumao a menos
gue sea sometido a formas adicionales de preparacitn para lograr su inocuidad.

- Ejemple Nuggets, las empanadas que contienen pollo cocido y masa cruda.

Esta categorla también puede incluir productos que reciben un tratamiento de letalidad completo, pera no
existe un estandar de identidad para definirios como completamente cocidos (por ejemplo, hot dogs o barbacoa),
@ un nombre comin o usual que los consumidores entiendan para refarirse al producto como RTE (por ejemplo,
los patés). Los microorganismos de interés peeden incluir Salmonella, STEC y Campylobacter,

Categoria 8 Productos con inhibidores secundarios - No estables en estanteria
Procesos que utilizan una etapa de procesamiento de curado o donde se incluyen ingredientes que inhiben el

crecimiento bacterano. Dependiendo del proceso v [os ingredientes, estos producics pueden o na cumplr
con la definicién de RTE. Los microorganismos da interés puedan incluir Saimonela, STEC vy Campylobacter.

Categoria 9. Huevo y ovoproductos
Aplica a productos de huevos pasteurizados, no pasteurizados y productos deshidratados.

El principal patbgeno de interés es Salmonella. (8. Enterifidis y 8. Typhimurium, como productores de ETAS)
y L. monocylogenes,

Categoria 10, Sacrificio. )
Incluyen establecimientos que sacrifican y faenan animales para abasto, obleniendo canales que posterior a

su refrigeracian son distribuidas para otro tipo de procesos.
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Los principales microorganismos de interés en las canales de animales de abasto incluyen Salmonelia, STEC
y Campylobacier, su imperancia varla de acuerdo con ka especie, Se ha documentado la prevalencia de eslos
patdgenos en canales en establecimiantos de sacrificio, en funcidn de [a espacie, |a etapa del proceso y la
aplicacidn o no de tratamientos de descontaminacién.

Categeria 11, Frigorifico,

Aplica a establecimientos constituidos por aimacenes y bodegas con temperaturas de refrigeracion o
congelacidn, en donde se conservan y almacenan bienes de origen animal. Debido a que son establecimientos
en donde no se llevan a cabo procesos de iransformacion, no se puede hablar de patdgenos de interés como an
el caso de las categorias anteriores, sin embargo, estos establecimientos deben contar con programas de
monitoreo ambiental que garanticen que el ambiente de almacenamiento no se convertird en reservorio y fuente
de contaminacidn hacia los productas ahi almacenados.

6.2.- Andlisis de peligros

El analisis de peligros constituye la base del sisterna de inocuidad de los alimentos del establecimiento, exige
que se consideren todos los peligros de inocuidad alimantaria que puedan ocurrir en el proceso de produccion,
se deben evaluar los peligros posibles de ocurir y desarrollar medidas de control. Los peligros asociados con un
producto particular dependen de los materiales entrantes, de los pasos de produccitn y de las caracleristicas ded
producto terminado

El establecimiento es el responsable de determinar si un peligra particular s posible de ocurrir en el proceso
o preducto especifico, si se presentd varias veces en el pasado o si se lienen controles. Se deben mantener
documentos que respalden las decisiones que se toman durante el analisis de peligros y también con respecto a
los peligros que tenen nula probabilidad de ocurrir. Esta documentacidn también debe incluir informacion para
respaldar decisiones sobre cdmao contrelar los peligros que son posibles de presentarse en el producto o proceso.

Denfra de los peligros bloldgicos (bacterias, virus y parasitos), axiste una gran vanedad de actividades fisicas
gue modifican &l medio en &l que se desarrollan estos microarganismaos tales como:

- |a coccidn (relacidn temperatura tiempa)

congelacién

deshidratacion (secada de los productos para disminuir el Aw)

refrigeracién (temperatura liempo)

aplicar productos quimicos que destruyen los microorganismos (lactato, peracetico, eic.)
procesos como el salado (cambio de pH)

Son métodos que controlan su multiplicacidn, disminuyen de forma considerable los paligros o eliminan a los
agentes patdgenos, es importante considerar el factor humano dentro de la operacidn y mantener programas de
capacitacién actualizados en BPM's para garantizar la minimizacion de riesgos por peligros biologicos gue
pueden ser transmitidos por los operarios (Codigos 4 y 5).

L} L] ¥ L] ¥

Caracteristicas del Cracimiento de Nueve Patégenos asociados con productos de carne y aves de corral

Patdgenos Temperatura Nivel de pH Aw
Minima de
Crecimiento
Baciiius cereus 41 -1184°F 49-93 0.812
Campylobacler jejuni B8- 116.8°F 48-T7.5 —_—
Clostridicm bofufinum AT -1148°F >4.6 0.84

(Tipos A, B, E)
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Clostridium perfringes 58 - 122°F 50-83 085
Eschenchia coll Q157 HF 50 - 112.1°F 45-0.0

(STEC-026, 045 0103, 0111, 0121, 0145)

Listeria mohocylogenas 33.8-113'F 44-96 0.90

Salmonelia spp 41 - 114 8°F 4-9 0.84

Slaphplocoscus aureus 43.7 - 114.8°F 45-03 0.83
Yersinia enterocolitica 32 - 113*F 42-98 0.94

Enfre los microorganismos Indicadores se encueniran:

- Mesofilos aerobios (cuenta aerdbica en placa o cuenia lotal)
- los coliformes [coliformes fecales, coliformes totales)

- las enterobacterias y Escherichia col

Parasitos comao:

- Trichinella spiralis,
- Taenia spp. y

- Toxoplasma gondif

Los microorganismos deterioradores comesponden a los grupos:
- psicritrofos - que delerminaran la vida de anaquel de la care en refrigeracion
- lipoliticos, protecliticas, mucdgenos, cromégencs v fermentadores

Algunos géneros de bacterias deterioradoras incluyen:

- Gram positivos como Bacillus, Sarcina, Micrococcus, Closiridium, Enlerococcus, Laclococcus,
Pediccoccus, Kurthia, Staphylococcus, Lacfobscilus, Camobactenium, Leuconosios, Microbacterium
Bocholhrix,

- Gram negativos como Pseudomonas, Moraxella, Acinelobacter, Asromonas, Profeus, Flavobacterum,
Enferobacter, Samralia, Psychrobacter y Citrobacter

Las especies de mohos mas importantes en ka carme pertenecen a 105 génaros:

- Cladosparium, Thamnidium, Sporotrichum, Monilfa, Geolrichum, Mucor, Penicllivm, Rhizopus, Fusamum,
Monascus y Allernaria aungue su participacitn en el delerioro de Ia carne cruda es muy limitado debido a que
desarrollan més lentamenie que las baclerias (Femandez Escartin, 2008, Jay y col, 2008)

Los peligros quimicos pueden estar implicitos en las materias primas desde su desarrollo (hormonas,
promotores de crecimiento, pesticidas, etc.) o contaminarse durante su aimacenaje o procesos. Pueden ser de
ongen exiarno los cuales no son controlables por el establecimiento de forma directa, por [o que es necesario
asegurarse de mantener documentacidn de soporte como cartas de garantia de los insumos y manlener un
programa actualizado de auditorla a los proveedores

Los peligros quimicos que si puaden ser controlados por ¢l establecimiento son los que provienen de matenas
primas no carnicas como adilivos v alérgencs, entre olros, que al agregarse an la elaboracion de alimentos
pueden causar dafios a la salud; asi como los productos quimicos de limpieza y mantenimiento gue se utilizan
comao desinfectantes, jabones, solventes para tintas de etiquetas, grasas para equipos, entre otros; todos estos
insumos deberan mantenarse bajo resguardo y control con registros de tal forma gue se garanticen las cantidades
gue se utilizaron en cada uno de los lotes elaborados y de esta modo garantizar su trazabilidad (Cddigo 5).
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Cuadro 1. Fuentes de contaminacién quimica hacia los alimentos
Crigen Contaminantes

Incorporados durante el proceso de « Medicamentos y ofros agentes ulilizados para

cbiencidén de la maleria prima la prevencidn y el control de enfermedades
Fromolores del crecimianio
Microorganismos de importancia toxdcologica
Residuos de plaguicidas
Compuestos metdlicos y metales
Compuestos radioactvas

Incorporados durante el procesamienta # Residucs del procesamiento
Radiondclidos

Incorporados durante el aimacenaje » Sustancias migrantes del embalaje
» Sustancias quimicas de fuentes extamas

Los peligros fisicos pueden estar implicitos en las materias primas desde su ofigen o contaminarse durante
su almacenaje o procesamiento. Los de origen externo en algunos casos pueden confrolarse por inspecciones
fisicas a la recepcién de las materias primas, en olros casos se pueden someler a equipos de deteccion de
metales v ser rechazadas en caso de ser necesario, ain asl, los establecimientos deben solicitar cartas garantia
de los proveedores, asi como las auditorias a estos.

Los peligros fisicos que sl pueda controlar el establecimiento son los detectados durante los procesos, equipos
& instalaciones que puedan ser una fuente de contaminacién (como desprendimiento de materiales plasticos de
las bandas, restos da pintura de los muros o techos, fracturas de bandas de acero, etc ), para minimizar la
posibilidad de contaminacidn es impartante la implementacién de los programas de Prerrequisitos (mantenimiento
preventiva, control de proveedores, detector de metales y BPM's, entre otros) (Cddigo 5).

Después de que el Equipo HACCP ha detectado los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos que existen en sus
procesos deberd evaluar lo siguiente:

La severidad {gravedad) del nesgo s la magnitud de que un peligro s presente, pudiendose dividir en tres
nivelas:

Alto cuando amenaza la vida de los consumidones
Medio cuando este afecta de forma cronica la salud y
Bajo cuando el dafio a |a salud es leve o moderado

Para evaluar la severidad de un peligro polencial se debe considerar que tanio es capaz el agente flsico,
quimico o biokdgico de causar dafo como;

lesiones que pueden dejar o no secuelas, inclusive la muerte atc.

poblaciones gue afecta (Rifios, [OVenas o ancianas)

estado de salud de las personas afectadas (inmunocomprometidos)

que tan rapido se pueden mulliplicar los casos (diseminacién de la enfermedad).

La probabilidad (estimacidn) de que ocurra un peligro se basa en: /
- dalos estadisticos de casos que se han presentado con anterioridad en la poblacitn /

] 1 n ]
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referencia cientifica emitida por Institeciones educativas o por el mismo gobierno
infarmacian historica de los establecimientos en cuanto a la verificacion de sus programas de muestreo
microbicldgicos (Cddigo 4) o sus programas Prerrequisites (Cddigo &),

Esla probabilidad se puede clasificar de acuerdo a |a informacién recabada como, Remota, Baja, Media

o Alta.
Ejemplo: Matriz para determinar la severidad y la probabilidad
Severidad Probabilidad de ocurrencia
Remota Baja Media Alta
Alta AR AB AM AR
Media ME MB nA MR
Baja BR BB BM BA

Esta malriz, iomada del kbro "HACCP Un Enfogue Sistemédtico Hacla la Seguridad de los Alimantos” &3
un ejemplo de como se puede llegar a determinar los riesges y &5 solo una hemramienta, por lo gue los
Establecimientos pueden establecer su propla meiodologla para evaluar si los pelignos son pobenciales o no, &
incluiros en su Plan HACCP

Pof lo que en un grado de severidad y probabilidad de ocurrencia seria logico que aquellos peligros que
fueran de severidad Alta y probabilidad Alta (AA) estarian reconocidos como un peligio polencial, por lo que
deberian ser considerados en el Plan HACCP, mieniras mas sa abkejen a wna clasificaciin BR, BB, es razonable
que no se considerarian como parte del Plan HACCP,

Al determinar los peligros potenciales que pueden afectar la salud de los consumidores, £stos seran oS ONIcos
a lomar en cuenta en el Plan HACCP, se deberan describir las medidas de miligacién para cada peligro (PCC)
encontrado, segun la etapa del proceso para poder pravenir, &liminar o reducir a un nivel aceptable, &l o los
peligros considerades, Cuande se conlemplan peligros que no se pueden eliminar o ser reducidosa
niveles aceplables o insignificantes, debera considerar la modificacion de su Plan HACCP.

6.3.- Plan HACCP

El equipo HACCP debera utilizar la informacion del resultado del Analisis de peligros para crear el Plan HACCP
{denominado en ocasiones como Hoga Maestra), que consistira e incluird como minimo:;

1.- Contener una lista de los peligros a la inocuidad de los alimentos identificados, los cuales deben ser
controlados para cada procesg,

2 - Una lista de Puntos Criticos de Conlral {(PCC) para cada uno de los peligros a la inoculdad de los alimentos
identificados que  incluyan segin aplique:

- PCC disefiados para controlar peligros que podrian ser introducidos al establecimiento.
- PCC disefados para controlar peligros introducidos que surgen antes, durante y después de la entrada
gl establecimianta.

3.- Una lista de los Limites Criticos (LC) que necesitan ser cumplidos en cada uno da los PCC, los LC
deberdn estar disefiados mediante un sustento cientifico o normativo vigente aplicable segin &l proceso.

4 - Una lista da los procedimientos y frecuencias para realizar los monitorgos de los PCC, los cuales  deberan
realizarse en tiempo y forma, anotando los valores reales
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&, Incluir todas las Acciones Correclivas (AC) creadas para aplicarse en caso de presenfarse desviaciones
en los LG de los PCC.

f.- Establecer y mencionar el sisterna de registros de la vigilancia de los PCC, los cuales contendran valofes
reales y observaciones realizadas durante los procesos.

7.- Una lista de los diversos tipos v procedimientos de verificacidn y sus frecuencias.

8.- Caralula del plan HACCP con fecha y firma de la persona responsable del establecimiento al ser aceptado
inicialmentea, al ser modificado por cualquier causa que lo amerite y reévaluado por ko menos de manera anual.

6.4.- Verificacion del Andlisls de peligros (HAV) Directiva del FSIS 5000.6

Esta tarea involucra la revisién de manera trimestral del andlisis de peligros para fodas |as categorias de
proceso de HACCP en el establecimiento, la cual puede ser escalanada durante el afio para completarios todos,
en los casos que se requiera y aplique.

Para la verificacién del sistema HACCP, el parsonal veterinario debe hacer |a revisidn y mantenimiento de
registros, |a revisién y observacién en sitio para verificar que el establecimiento esté implementando de manera
eficaz los procedimientos establecidos en el sistema HACCP.

Debe verificar que el establecimiento cumpla con lodos los requisitos reglamentarios del HACCP, incluido &
monitoreo, la o las verificaciénes, el mantenimiento de registros y las AC para todos los PCC para una producciin
especifica

Como parte de la verificacién del requisilto de mantenimiento de registfos, lambién debe wverificar la
implementacién de programas de requisitos previos (cédigo 05 y 01) u oiras medidas de conirol que &l
establecimiants utiliza para demastrar que los peligres especifices no son razonablemente posibles de ocurrir

Si un establecimiento determina que no hay peligros para |a inocuidad de los alimentos posibles de ocurrir, no
esta obligado a desarrollar PCC o un plan HACCP. En estos casos, el no reakzars |a flarea de verificacidn de
HACCP. Sin embargo, el personal veterinario realizara la tarea de HAV en estos establecimientos para verificar
que tenga respaldo para su decisién de gue no hay peligros razonablemente posibles de ocurrir,

En los establecimientos de procesamiento térmico (como enlatados) que optan por controlar peligros
microbiclégicos mediante la implementacién de las reglamentaciones de enlatado (8 CFR 318.300 a 318.309 o
381,300 a 381.308), se debe verificar la implementacion de dichas reglamentaciones al realizar la verificacion de
HACCP (Directiva del FSIS 7530.2, Verficacidn de actividades en operaciones de enlalado que optan por sagunir
las reglamaniaciones de enlatado),

Vii. VERIFICACION OFICIAL DEL SISTEMA HACCP

En esta gula se indica como verificar el cumplimiento de las actividades enumeradas en &l cadigo 02
“HACCP" y sus subcAdigos, se describen los principales puntos a revisar por los médicos veterinarios duranie &l
cumplimiento de las tareas de verificacién del desarraolle, Implementacién y mantenimiento del sistema HACCP
como parie de los requisitos a cumplir en los establecimientos TIF para garantizar la inccuidad de los bienes de
origen animal que en estos se elaboren, para una venficacion mas eficaz se divide en.

7.1.- Basico de HACCP (25 puntos), Sub-cddigos del AT al AS.
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= Frecuencia de verificacidn anual en productos nuevos, en cambios o por reevaluacian.

Es indispensable que & establecimianta TIF manienga &l Plan HACCP desarrollado, validado e implementado
durante las actividades de produccidn, que este sea acorde con la categoria de proceso y el tipo de producto
final, para que el personal veterinario pueda realizar las tareas de verificacidn conforme al codigo y subcodigos
02 HACCP, los resultados se anotaran en la Forma SIS 07 (B&sico de HACCP), para constatar que la
documentacidn este aclualizada e implementada de tal forma que se garantiza la inocuidad de los productos, el
control de alguna desviacidn y del producto involucrado si fuera el caso.

Asimismo, se reportarén en la Forma SIS 07 |as cbservaciones que se realicen al establecimiento como
resultado de la verificacién anual, el personal veterinano solicitard la reevaluacion del Sistema HACCP por
motivas de cambios en sus procesos, en lineas de nuevos productos, en los casos de presentar desviaciones
recurrentes en el cumplimienio de sus limites criticos y PCC o por algin olro cambio de importancia que impacte
en la inocuidad de los producios o procesos.

A1) Existe un equipo HACCP multidisciplinario, constituido por personal del establecimiento que
conoce la operacién y los procesos que se llevan a cabo, y estin debldamente capacitados. (Valor 2)

« El equipo HACCP demuestra documentaimente |a capacitacién en sistema HACCP, el lider cuenta con
una constancia por una entidad, organismao o institucidn que avale la competencia,
« Elequips HACCP demuesira que realizan reuniones gue garanticen que estan evaluando el Plan HACCP.

» El equipo HACCP conoce los productos, flujos, procesos, y en general las operaciones del
establecimento

el médico af sub- Al

Constatar que la formacion del equipo HACCP sea multidisciplinaria, que este constituido comeo minimo por 4
a 5 personas de diferentes dreas como calidad, produccidn, mantenimiento, higiene, microbialogla de akmentos
y muy importante de incluir a la alta gerencia del establecimiento, ya que son los responsables de realizar las
tareas de desarroliar, implementar y mantener el Sistema HACCP.

Revisar que todas las perscnas descritas en el equipo acrediten su personalidad por medio de una credencial
o documento avalado y que se trata de un equipo multidisciplinano.

Verificard en el documento quienes son los integrantes, puesto que ocupan, que résponsabilidades y
actividades realizard cada uno en el equipo HACCP, considerar que debe existir un lider, &l cual determina las
actividades a desarrollar por cada uno de los integrantes segan el area comespondiente, es indispensable
asegurarse gue todos los integrantes del equipo conocen los productos que se elaboran, los flujos de proceso y
la operacién general del establecimiento.

Ejemplo:
HOMBRE PUESTD FUNCION EN EL EQUIPD ACTIVIDADES i

* Oioigar bodes Lk faclidades para la implementacian,

S — S e wlarcia y becusds cparaciae oel pian HACCP.
Establecimania = Cooednar el equipo HADGDP para la implemeniBoidn,

wiglaneia y adecuada operacide del pian HACCP

& GyupervEisn y segumienio de las oudionas &
Shprm—_ i Mmmm

e candad lﬂiﬂl:i-jmhﬁi":mdlnmmlﬂ
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® Valdacite de |3 verifcacian de jos negisios de
MIOTECEs S SCCinnes CoTEChvad
& Werficacein en b revisidn de kos regisiros: de peoductindad
Gererts de Narificad ¥ BOCionES, cormecivas.
Produccidn = Werficactn an la reviskde de regisiios de mosiloneo y ce
BCCONEs COMECings
& Wpriboasitn de regisines de mosiinien y de aociones
(=gl
Jafe de cabdad anfcadce ® Montoreo de b PCC ¥ acciones coredivas
® Vprifcpeidn dal cumplmianio de los POES, sl como el
mmﬂmw
8 arlescdn de negisired O moniioieod y S8 BCCnied
COFTE G .
w" o Supeniscr ® Morsores o ks POC y BOSones comrecthas
® Vemicecidn del cumpimento da los POES, sl como 8l
cormecto lerado de los regebos
Euperdsor  de # HAevizadn de cumpiments del sslems HACCP
empaque Spm »_Morstoe austar
® Yerfcacide en la revisiin de jos registeos de
nerea! Aoy Aular productvdad y accionts CormCtivas
®  Montcr sl s
Garenin Supenisce ® Wprlcasitn o 1 revision de regisios de maniesimiento
i io coviectvn '_r:nﬂw
El  lider responsable y demads integrantes del equipo HACCP deberan
demostrar con documentacidn como constancias o comprobantes emitidos por
una entidad Bm reconocida en &l tema que estan capacitados y actuslizados de
manera byl constante en las actividades inherentes al Plan HACCP.
Lol o el ]
i
¥ HACCP
. cEﬁmFlED
= "'h‘ ..rL

Es necesario revisar los documenios, actas o registros de las reunionas de trabajo del equipo para tratar lemas
del sistema HACCP, acuerdos tomados, en relacion a lo tratado como pudieran ser

- reevaluaciones,
- cambios en los procesos o ingredientes,
- cambios en las instalaciones ylo equipos,
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- cambios en el volumen de produccion,
- cambios en los horarios de produccidn y del personal,

- y todo aquel cambio considerado necesario que pudieran afectar la inocuidad de los productos eélaborados
en un establecimiento TIF,

Es importante verificar si se considera |la asistencia de |a alla gerencia a eslas reuniches ya que &3 quen
proporciona los recursos para mantener la implementacitn del HACCP.

En establecimientos pequefios con menos de 50 integrantes el sistema HACCP podra recaer en pocas
personas las cuales deberan buscar asesoria externa en caso de 5er necesario.

AZ) El Plan HACCP describe el nombre del producto ylo productos por categoria de proceso. (Valor 2)

Describe la materia prima cérica por especie, o el bien de origen animal.

Describe las materias primas no carmicas adicionadas (ingredientes, aditivos, alérgenos, eic)

Describe los procesos a los que fue somefido el producto.

Describe el tipo material de empagque y embalaje.

Describe el lipo de envasado

Describe |a vida de anaguel. (fechas de preduccidn, caducidad o consumao preferente)

Describe el método de almacenaje y las condiciones de manejo (temperatura a la que se debe mantaner).
Describe el uso que se dard al producto,

Describe a qué sector de la poblacién va dirigido el preducto (nifios, ancianos, enfermos, pablico en
general, efc).

Describe el mercado destino y mélodo de distribucion,

» Describe condiciones especiales que debe contener el eliquetado

& @ ® & & & ® & =

Coma sub-c A

El personal veterinario deberd constatar la descripcion de produclos y calegorias de proceso, las cuales
pueden incluir varios tipos de productos finales; esta informacion debe ser precisa en el plan o planes HACCP y
en la etiqueta, ya que orienta sobre el nivel de riesgo para el consumidor final o segmento de la poblacidn al que
va dirigido, sl el alimento puede ser consumido por infantes, adullos de la tercera edad, personas
inmunodeprimidas, consumo general o va dirigido a consumidores con cierto régimen alimentario (producto libre
de aldrgenos) o para grupos mas vulnerables a otros peligros alimentaros

La revisitn de este tipo de datos se facilita cuando la descripcidn de producto es completa e incluye las
caracteristicas de proceso, fipo de materia prima principal carnica, vegetal u ofra, listado de toda la materia prima
secundaria como aditivos, alérgenos. inhibidores de crecimiento bacteriano entre otros ingredientes, si se incluyen
los tratamientos aplicados y procesamiento hasta el praducto final,

Estos datos son elementales para el desarrollo del Analisis de Peligros del sistema HACCP, para realizar una
evaluacitn integral y determinar si la materia prima cérnica u olras materias primas no cdrnicas son un peligro,
si pudieran representar un riesgo o si durante el proceso se elimina el peligro de manera lotal o parcial, se
recomienda hacer un cruce de esios datos de los farmatos presentados como “descripcion de producto” con la
que se tiene impreso en las etiquetas de la presentacidn comercial

Al realizar esta tarea se debe observar que el plan HACCP esta encaminado a garantizar la inocuidad de los
productos, por lo tanto, se debe revisar que se cuente con una descripcidn completa y detallada del producto que
incluya:
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Tipo de materia prima principal (sea cdrnica o de origen vegetal),

Listado de toda la materia prima secundaria (aditivos, alérgenos, microbicidas/microblostaticos, efc.)
Los tratamientos aplicados (térmicos, de refrigeracidn ylo congelacién),

El tipo de empaque, embalaje, (al vacio, con atmosfera modificada, vidrio, plastico, lata, ofra)

Duracitn del iempo de caducidad {fecha minima o preferenta de consuma),

Condiclones de almacenamienio y sistema de distnbucidn.

El manejo y uso del producto esta descrito en el formato y en el etiquetado del producto con informacion
clara para el consumidor,

+ El manejo que indique cémao debe ser almacenado por el consumidor, en refrigeracion, congelacidn o a

temperatura ambiente,

» Incluir la temperatura que deban manejar los vehiculos en los gue sera transportado el producto desde
el establecimienio hasta el punto de venta,

» Comodebe consumirse, esto significa que si el producto previa a su consumo se debe someter a coccidn
y a qué temperatura o si es un praducto lsto para consumao.

EJEMPLO: DESCRIPCION DE PRODUCTO
CATEGORIA DE PROCESOS: SACRIFICIO

[ SACRIFICIO

DESCRIPCION DE PRODUCTO

| 1.NOMBRE COMUN

- CANALES DE PUERCO;,

- CABEZAS (MORRO, LENGUA, CARNE DE MEJILLA OREJAS,
FRONTAL/FRENTE, SESOS, LABIOS),

- MENUDENCIAS (CORAZON, HIGADOD, RINONES;

- VISCERAS (ESTOMAGO, INTESTINO DELGADO, INTESTINO
GRUESO, RECTO ¥ UTEROS)

2 COMO SE PRETENDE

- PRODUCCION DE CANALES, COMPLETA

-A QUE TEMPERATURA

USAR - CABEZA, MENUDENCIAS Y VISCERAS COMPLETAS
- CANALES - NINGUNO;
3 QUE TIPO DE ENVASE - CABEZAS, MENUDENCIAS / VISCERAS, EN CAJAS
4 DURACION OTIL DE “DE 14 A 21 DIAS DEPENDIENDO DE LA TEMPERATURA Y LAS
ALMACENADO CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO;

- CABEZAS. MEMUDENCIAS ¥ VISCERAS CONGELADAS A -288 °C (-
20 *F) TAN PRONTO COMO SEA POSIBLE

5 DONDE SE VENDERA
-QUIEMES SERAN LOS
CONSUMIDORES
-CUAL ES SU USD
DESEADO

-VENTAS AL POR MAYOR
- A DISTRIBUIDORES,
- PROCESADORES ULTERIORES

ETIQUETADO

B INSTRUCCIONES EN EL

- SURTIDOS DE MENUDENCIAS COMESTIBLES ~ MANTENGANSE
EN REFRIGERACION O MANTENGANSE CONGELADOS;
- CANALES -MANTENGAMNSE EN REFRIGERACION

7.5E NECESITA UN
CONTROL

- SURTIDOS DE MENUDEMNCIAS COMESTIBLES ESPECIAL PARA LA
DISTRIBUCION

- MANTENGANSE EN REFRIGERACION O CONGELADOS,

- CANALES - MANTENGANSE EN REFRIGERACION




DIRECCION GENERAL DE
AGRICULTURA & SENASICA it i Al

ACUICOLA Y PESQUERA, DGIAAP

MANUAL PARA LA VERIFICACION DEL AMALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL EN ESTABLECIMIENTOS TIPO INSPECCION FEDERAL

Clave: MTF-S5N-515-05 Versidn: 00 Fecha: abril 2020 Pagina: 17 de 49

EJEMPLO: DESCRIPCION DE PRODUCTO
CATEGORIA DE PROCESO - PRODUCTO CON TRATAMIENTO TERMICO NO ESTABLE EN
ESTANTERIA (LISTO PARA CONSUMO) (LPC o RTE)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO INGREDIENTES
Carne de res sin hueso totalmente cocida Carna dea res sin hueso de pecho y cuello
Mombre comercial, Pasirami de ras Agua, proteina vegetal, ligantes, sal cura, fosfato
Empaque primario: Alto vacio

Empagque secundario; Caja de cartdn Contiene soya como alérgeno
Vida de anaquel: 90 dias a 4°C

FROCESO CONSUMIDORES

Producto sometdo a coccidn a 72°C por 4 Hrs Publico en general

uso INSTRUCCIONES DE ETIQUETA

Producto listo para consumirse. Mantener en refrigeracion a femperatura

=4"C

EJEMPLO: DESCRIPCION DE UN PRODUCTO
CATEGORIA DE PROCESO - PRODUCTO CRUDO INTACTO

DESCRIPCION DE PRODUCTO
PRODUCTO Came cruda de res con y sin husso.
NOMBRE COMUN Corles de came de res primanos y secundarios
TIFO DE EMPAQUE Empagué primario al vaclo embalaje &n cajas de carion.
VIDA DE ANAQUEL &0 Dias
TEMPERATURA DE Mantener en refrigeracitn a temperatura s4°C
CONSERVACION
CONSUMIDOR Fublico general.
METODO DE USO Sométase a coccidn total minimo a 72°C.
INSTRUCCIOMES DE Consérvese en refrigeracion a 4°C y sométase a coccidn.
ETIQUETADD

A3) El Plan HACCP Incluye un diagrama de fluje el cual describe todos los pasos del proceso.
{Valor 2)

« El diagrama contempla desde la recepcitn de materia prima hasta el embarque del producto terminado.

= Eldiagrama de flujo describe con secuencia lbgica paso a pasc el proceso yio areas ylo equipos por la
cuales pasard cada producto,

= Eldiagrama contempla entradas de ingredientes, aditivos, empagues u otres insumos, contempla salidas
de reprocesos, subproducios, no comestibles, seglin aplique

« Eldiagrama es cormoborada in situ por el responsable de implementar ef plan HACCP

Como verifica ol médico el sub-cédigo A-3
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Revisara el documento diagrama o flujograma con la descripcidn detallada de todas las etapas o fases del
proceso las cuales deberén ser de facil comprensidn para lodo el personal del establecimiento & incluso para
auditores, es requisito del flujograma ser lo mas lineal posible e identificar en cuales etapas de la produccion se
integran cada una de |as malerias primas, ingredientas, reprocesos U olfos Insumos que pudieran representar un
paligro comao tinlas o crayolas para marcajes, materiales de empaque, etc . hasta la obtencién del producio final

= El personal de inspeccién oficial debe familiarizarse con todas las fases de la produccion y el flujo del
products dentro del establecimiento mediante la observacién de las cperaciones, en caso de dudas
solicitar 1a asistencia de la gerencia del establecimiento para faciltar la comprensidn del proceso de
produccién, debera tener en cuenta de qué manera el establecimiento maneja:

- Los re-procesos por indicacidn de calidad
- Los producios sobrantes de otra produccion, lote o dia
= Los productos devueltos, entre ofros.

Observara si estas actividades se reflejan y de qué manera en el diagrama de flujo.

» Debe comparar el diagrama de flujo del establecimiento con el proceso de produccion real y determinar
si el diagrama de flujo describe de manera precisa los pasos de cada proceso y el flujo de producio dentro
del establecimianto.

Se puede apoyar en [as siguentes preguntas:

1. El diagrama de flujo refleja todos los pases identificados por el establecimiento come en el proceso de
produccidn real,

2. Eldiagrama de flujo o andlisis de peligros identifica el uso previsto o los consumidores de cada producto,
y el uso identificads coincide con |a produccidn real.

La descripcitn del producto, el flujegrama y los procesos involucrados en el producto hasla su empacado
como producto terminado listo o no para consumo son herramientas que serviran para la evaluacion del analisis
de peligras, es por eslo que la revisitn de esta informacion debe ser muy completa y precisa



DIRECCION GENERAL DE
AGRICULTURA é’ SENASICA INOCUIDAD AGROALIMENTARIA,

ACUICOLA Y PESQUERA, DGIAAP

MANUAL PARA LA VERIFICACION DEL ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL EN ESTABLECIMIENTOS TIPO INSPECCION FEDERAL

Clave: MTF-S5N-S15-05 Versibn: 00 Fecha: abril 2020 Pagina: 19 de 45

D-Jagr:ma de Flujo
CATEGORIA DE PROCESD: 10 SACRIFICO DE BOVINGS

RECEPCION DOE GAMADD

SN SIBILIEACIOM

GORTE, AMARRL DE RECTO ¥ BETIRG
DE PATAS THASERAS

| RETIRD DE CABETA |
pp—
| DESFIELADD |
| CORTE DE PECHO |
| CORTE DE LINEA MEDIA |
I_IEMHEFW'_I
| CORTE DE MEDIA CANAL |
| RETIRO D8 MEDULA |
| CERD TOLERANCLA |

| CAMARAS CANALERAS |
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CATEGORIA DE PROCESO 4: PRODUCTO SIN TRATAMIENTO TERMICO, ESTABLE EN ESTANTERIA
JAMON SERRANO

_ Ingredientes

Soluclones

- Ingredientes
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A4) El Plan HACCP establece un anidlisis de peligros con los posibles agentes quimicos, fisicos y
biolégicos; con su evaluacidn del riesgo. (Valor 3.4)

« El andlisis de peligros describe etapa por etapa los posibles agentes fisicos, guimicos o biokgicos
capaces de afectar la salud dal consumidor.

» FEl analisis de peligros avalda el riesgo con la probabilidad y severidad de que exista una contaminacion
del preducts, en cada una de las etapas del proceso, para determinar si es un peligro significativo.

= Elandlisis de peligros delermina las medidas preventivas que pueden aplicar para controlar los peligros.

Debide a la naturaleza técnica de la informacién necesaria para desarrollar el analisis de peligros, se
recomienda gue especialistas con conocimiento en procesado de alimentos, participen o verifiquen si esta
compleio el andlisis de peligros en el plan HACCP, ya que es importante recordar que los modelos de planes
HACCP citados en la literatura técnica, cientifica o normalivas son elementos que solo sirven de apoyo a |a
industria alimentaria durante el desarrollo de sus propios sistemas HACCP.

Partiendo del desarralio y conocimiento de las actividades antes descritas (formacién de un equipo HACCP,
descripcién del producto, flujegrama), a partir de aqul el equipo HACCP podra iniciar el Andlisis de Peligros

Camo el sub-¢ A=d

1. El Andlisis de Riesgos (e identficacidn de peligros se puede dividir en dos etapas)

» |dentificacion de Peligros (Fisicos, Quimicos o Blolbgicos) que son contaminanies de los akmentos y
representan un riesgo a la salud.
« Evaluacidn de Riesgos (probabilidad de que esos peligros estén en cualquier etapa del procesa)

El personal veterinario verificara en el documento que el equipe HACCP identifica los peligros fisicos,
guimicos y bioldgicos potenciales que se pueden presentar en cada una de las etapas del proceso & inclusion de
odas las materias primas durante su use aunado a los equipos u operadores invalucrados en los procescs, para
evaluar la posibllidad de que eslos peligros sucedan y causen dafio a los consumidores

Una vez determinado el peligro se deberd evaluar |a probabilidad de que ésle ocurra y qué tan severo puede
ser su efecto a la salud en los consumidores, de esta manera el equipo HACCP determinard si se trata de un
peligro potencial identificado.

En el Andlisis de Peligros es indispensable determinar qué peligros pueden controlarse mediante POES o
Prerrequisitos (Codigos 1 y 5), para establecer el o los PCC a controlar durante los procesos de elaboracion de
productos alimenticios en el establecimiento

El médico debera conocer y confirmar gue &l equipo HACCP considerd basicamente los siguientes puntos en
el analisis de peligros:

- El producio de origen animal y todas las materas primas que se agregaran durante el processo,

- Los tratamientos que recibird (deshidratacidn, salado, refrigerado, congelada, inyectade, etc ),

- Los equipos (homnos, tenderizadoras, inyectadoras, bandas transportadoras, elc.), @ instalaciones del
establecirmienio para la transformacion de los alimentos.

- Los métodos de almacenamiento (refrigeracién, congelacidn, secado, horneado, afc.),

- El estado de salud de los empleados que laboran en el proceso.

Se revisard como es que interactian e influyen todos y cada uno de estos factores en cada una de las etapas
del proceso descritas en el flujograma, por esto la necesidad del equipo multidisciplinario, que ayude a mantener
un Plan HACCP mas certero, elaborado a la medida de cada establecimiento, aun cuando algunos otros
produzcan los mismos producios o perienezcan a la misma empresa
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El establecimiento determinara todas aquellas medidas de conirol que se tengan que realizar dentro de los
procesos de produccidn que ayuden a disminyir o eliminar los peligros definidos para evitar productos alimenticios
contaminados o adulterados. En algunos casos se podran aplicar varias medidas para controlar un peligro, o este
puede requerir de una combinacidn de varias medidas fisicas o quimicas para ser eliminado wo controlado

Es basico que &l médico conozea los programas previos al desamollo del Analisis de peligros como son los
Prerrequisitos dal Cadigo 5§, los POES del Caodigo 1 v los programas de microbiclogla del Cédigo 4. Para
deferminar situaciones apropiadas en la implementacion de los PCC, el grado de vigilancia y cualquier cambio en
el procesa o materias primas que reduzcan la magnitud de los peligres existentes.

Durante la verificacién del Analisis de Peligros en el cual el establecimiento abordd los peligros relevanies
para la inocuidad de los alimentos para todos los procesos y producios, se podran identificar casos evidentes de
incumplimientos y olros problemas de consideracin que pusden requerir de un andlisis o investigacion mas
prefundos, en consecuencia es conveniente realizar la verificacidn trimesiral de este requisito del sistema HACCP
para establecimientos que cuentan con autorizacidn para exporiar a EUA v confar con la evidencia documantal
requerida.

El médico se puede apoyar en las siguientes preguntas bdsicas para la verificacidén de este codigo:
1. El establecimiento abordd todas las etapas del proceso en el diagrama de flujo y en el analisis de peligros

2. Elestablecimienio tiene programals) de requisitos previos que aborden las elapas identificadas
3. ldentifichd el establecimiento los peligros asociados con cada etapa de proceso
Estan identificados los PCC en las etapas del proceso con peligros potencialmente posibles de acurrir

El establecimiento sigue todos los procedimientos identificados en el analisis de peligros

= TS

Mantiena el establecimienio regisiros asociados con las etapas del proceso identificadas con peligros.

7. Considera el establecimiento que el peligro para la inocuidad de los alimentos es razonablemente posible
(RLTO) en el proceso de produccidn:
-Si es asl, incluye uno o mas PCC para confralar &l peligro en el plan HACCP asociado con esa
producto
-5i no es asl, existe un incumplimiento.

B. Considera el establecimiento que el peligro identificado para |la inocuidad de los alimentos no es
raronablemente posible (NRLTO) en & proceso da produccion.
=3I es asl, cuenta con un respatdo (un programa de requisitos previos u olro programa de respaldo)
para esla decisiin,
=3I no es asl, existe un incumplimiento

8. Losregistros del establecimiento conlienen informacidn que indique cuando se necesita una reevaluacidn
del analisis de peligros o del plan HACCP.
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Otras Preguntas de apoyo para verificar el Andlisis de pafl?gm

Sil
Halla

Observaciones

1. Se consideran |as materias primas como posible fuente de contaminacidn
desde su ofigen y un riesgo potencial bislogico (E.Coli O157.:H7, Campylobacter,
Clostridium, elc.), quimico (Afaloxinas, antibidlicos, pesticidas, etc.) o fisico (vidria,
madera, cristal, etc.) (Cédigos 4,5y B)

2. Existe la posibilidad de que las matefias primas s& conlaminen con
microorganismos palGgenos por manipulacidn, duranie su almacenaje y procesc
(Codigos SIS 1,4y §)

3. Como se garanlizan las condiciones de uso del agua en estado liquido, sdlida
o vapor que se utiliza en alguna parte del procese del producto {Cédigo 815 5)

4. Las malerias primas desde su crigen son conlroladas por los proveedores y
dan evidencia (cartas garantia) de que no son una fuenie polencial de peligro
{Codigo SIS 5)

5. El establecimiento tiene procedimientas y registros para el control estricto
sobre alérgenos y aditivos restringidos (nitritos y nitratos) y estan autonzados para
consumo humano (Cddigo SIS 5)

6. El establecimiento utiliza y controla el uso de inhibidores del crecimienio
bacteriano {sustancias bactericidas) u ofro ingrediente que por sus caracteristicas
modifique durante el proceso el medio fisicoguimico del preducto (pH, Aw), de tal
forma que inhiba o disminuya el desarrcllo de microcrganismos patogenos (Codigo
5)

7. Se tienen procedimientos y registros para evitar el uso indebide de las
formulaciones gque contengan alérgenos, aditives o inhibidores de crecimiento
(concentraciones fuera de lo establecido) que puedan ser un resgo al consumidor
[Codigo 5)

B. El establecimiento reutiliza materlas primas o producto terminado durante sus
procesos y antes de reintegrarse al proceso son revisados de tal forma de asegurar
que no son un peligro (Codigos 4 y §)

8, Los materiales del empague que entran en contaclo directo con el producto
san de grado alimenticio, |a calidad del material garantiza |a integridad del mismo y
en caso de ulilizarse en microondas estan autorizados para ese uso, esto s constata
mediante cartas de garantia del proveedor (Codigo 5)

10. Los flujcs en el establecimiento estan disefados de tal forma para evitar lener
cruces o refrocesos de materias primas, productos procesados o de personal, s&
mantienen separadas e incomunicadas las dreas con procesas de materias primas
crudas de las que tengan algin proceso térmico (Cédigo 5)

11, Los equipos que se utilizan durante el proceso de los productos son de
materiales qua permitan una facil limpieza y dasinfeccian (Codigo 5)

12. Los equipos que intervienen duranle una etapa del proceso como PCC
(hornes, pailas, termémetros, potencidmetros, deteclores de melales, rayos X,
pasterizacién, efc.,) son calibrades yfo validados de tal forma que garantizan que las
medicionas que se realicen son precisas (Codigos 4 y §)
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13 Bl programa de mantenimiento preventivo garantiza que las instalaciones
(ventilacidn, estructuras, etc.) ¥y los equipes no sean fuentes de confaminacidn para
los productos expuestos durante el proceso y duranta el almacenaje (Coddigo §)

14. Los POES pre operacionales y operacionales garantizan que las suparficies
de contacto y no contaclo, no van a ser fuentes de contaminacién (Cédigoe 1) y
fienen un Programa de verificacidn de las condiciones sanitarias (Codigo 4)

15. Se garantiza el proceso de envasado de productos terminados a traves de
un método que minimice el resgo de proliferacién de microprganismes paldgenos
(atmésferas controladas, vacio, esterilidad comeancial)

16. El establecimiento mantiene programas de BPM gue garanficen gue el
personal y sus equipos no son fuenies de contaminacion (lavado y desinfeccién de
manos antes de ingresar a las areas de proceso, después de ir a los sanitarios o en
caso de una contaminacidn durante el proceso, esterilizacion de equipos &n areas
de sacrificio entre cada canal y con base en riesgo a otras éreas o en caso de que
se contaminen éstos) (Cdodigo 5)

17. El establecimiento mantiene programas de capacitacidn constantes en BPM
para el personal que labora en las &reas de proceso y esté consciente de los
protocolos de limpieza y sanitizacidn para ellos, sus uniformes, sus equipos y
conozca &l manejo adecuado de los productos y materias primas para que no se
contaminen (Cadigo &)

18. El establecimiento garantiza que la condicion de salud de los empleados en
las dreas de proceso no es un peligro, en caso de |a presencia de algin personal
enfermo, &l establecimients mantiene y garantiza su contred hasta restitulr su salud
(Codigo 5)

19, El establecimiento ha identificado alguna etapa post letal dentro de su proceso
en la cual el producto pueda contaminarsa nuavamente documenta algin fratamiento
fisico, quimico o ambos qua eliminen el riesgo (Codigo 4)

20. El etiquetado se apega a las Normas de SADER, ECONOMIA y SALUD
(Codigo 3)

21. En ceso de desviaciones durante [as aclividades de produccitn el
establecimiento realiza un andlisis de la informacitn (muestreos microbiolégicos,
graficas de comportamiento, revisidn de registros, revisian de formulaciones, revisicn
de procedimientos, efc ), establece acciones correctivas, analiza |a causa raiz y
genera acclones preventivas para evitar la recurfencia (Codigos 1, 2, 4. 5)
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Ejemplo; Andlisis de peligros

Descnpoitn de caia Delarmisactn dal 1pa Dalemracain  dal Jeificacdn o nesgo Delermirar las madidas a lomar Esfy aiapa preasne
una de s elapas e pelagrd, ERSgED, nEigs polancisl potEnizal @ 6o que controlen o elmines &l & elmink & pelgn
esta debe corcandar quimica y fisies peEign potencisl delemng qua pE
on el Aucarama un
1. ETAPA DEL 3. PELIGRO EM | 3. ERISTE LA | 4 J £ 51 La RESPUESTA EN 3 ES 51, | &, PCC
PROCESD LA SEGURIDAD DEL | PROBABILIDAD DE | LA DECISION TOMADA | JOUE  WEDIDAS  PUEDEM
ALMENTO GLUE SE | EM LA COLUMNA 2. PARA PREVENSR,
PRESEMTE? ELIMMNAR O REDUCIR EL
RIESGDO a uM MIVEL
. ACEPTABLE?
B EMPAQUE a Exigla a El producto es manipulado
10°C BIOLAGICO: posibfided que 18| en  drees  condroladas @ L]
patiganas carne de res picada del | lemperaturas o 10°C lo que
Sadmonaila spp 51 pecho ¥y el cuells | pemile confrolar &l crecimienso
E. gali D1ST:HT presenbe esios | bacienanc. Ademis &l produdio
Gl perfingens paltgenos debide & la | s& somabe B coochdn en wn paso
G belialmm posicdn de la canal | subsesuanle
L CUando S8 evisoEma,
manocyiogenss Bdemis dol proceso
da molide
CHEMICT: Caras de garantia del
Material de empagus NO preweador de funda de L
que no sea de grado cosimigrio dinetio gue
alimenkcio declara que &l mabteral
o5 de grado alimenkicio |
[~ FISIC0: Grapes Grapas 0= scero para | En un paso subsecuente so
&l el embolsada colocard um defector de w0
FrstalEs
B COCIMIENTD BIOLOGICD si Existe [a posibikad de| £ procucto se somete a 12 "G
paligedns crecimienio  si la) podd s
72 *C minimo Saimonela spp tempemaiua v el empo PECiB
por 4 Hrs, E ool O187:HT de  cooedin no son
CI. parfringans aasienidas.
G bodulnm ——
CUIIMIC O MO
Ninguno NO
FISICO n]
Hinguna KO

El médico verificara los siguientes puntos de manera muy analitica porque de aqui depende el establecer un
sislema HACCP confiable que garantice la inocuidad en los procesos de produccién de alimentos:

1. Etapas del proceso - revisar que el flujograma concuerde con la secuéncia del analisis de peligros, en
cada paso del proceso

2. Tipo de peligros - verificar que el equipe HACCP ha determinado los peligres cofrespondientes de acuerdo
a un sustento cientlfico, con base en el andlisis de sus materias primas, a sus procesos (descripcian del producto)
y los programas de Prerrequisitos u ofros que sean necesarios, (ejemplo - no puede identificar como peligro
bioldgico E. Coli ©167:HT en cerdos cuando este patdgeno es especifico de bovino o el uso de nitritos en algan
producto cuando en sus formulaciones no se utiliza).
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3. Existe la probabilidad de que se presente. En esle caso deberd analizar cdmo es que el eguipo HACCP
llegd a la conclusidn de que el peligro era o no polencial, para lo cual, el médico debera conacer los procesos del
establecimiento, o5 controles que realiza en las materias primas, en sus instalaciones, procesos v el lipo de
producto final que va a desarrollar, tener conocimiento de estudios epidemiciagicos que apliquen. Caon el objeto
de solicitar al establecimiento en caso de ser necesano reevaluar [a probabilidad de algon peligro.

4, Justificacién de la decisién tomada: El médice después de haber analizado la probabiiidad de la
presencia de un peligro dabe analizar la justificacién en esa etapa del proceso de la presencia del mismo.

Ejemplo - la carne de bovino utilizada en el procese del molido es cbtenida principalmente de las plezas del
pecho y el cuello, las cuales analdmicamente son mas susceplibles que otras de contaminarse durante el proceso
de faenado,

5. Medidas que pueden prevenir o eliminar el peligro: Verificar que la justificacidn para eliminar o mitigar
el paligro sea pracisa,

Ejemplo - se tienen detectores de metales, los cuales se estan verificando cada hora y se lleva a cabo un
regisiro de esio o el conirol de cero tolerancia donde se inspeccionan el iolal de canales

E. Esta etapa ¢s un PCC: El médico evaluara si la etapa en & proceso implementado por el establecimiento
es un PCC, para lo cual se puede solicitar el sustenio cientifico, la regulacion normativa o el soporte tecnico
mediante el cual sustenta su PCC.

En caso de dudas sobre si el establecimienio ha considerado los peligres correspoendientes en cada paso del
proceso, debe comunicarse con su supervisor para cblener asistencia a fin de delerminar si existe un
incumplimienta

AS) En el plan HACCP se identifican los Puntos Criticos de Control (PCC), determina el Limite Critico
[LC) ¥ se establece un sistema de vigilancia (monitorea). (Valor 3.4)

» Se cuenta con un arbol de decisiones que pueda delerminar el FCC.

« ElI PCC es capaz de eliminar, confrolar o reducir a niveles aceptables el peligro detectado en el analisis
de peligros, de tal manera que no cause dafio al consumidaor

= EILC tiene un sustento cientifico, legal (normativo) o tecnico [récord hiskdnoo gue demuesiren que han
gido eficaces), tiene un valor especifico que puede medirse para cumplir en cada medida de cantrol.

= Existe un conirol (registro) para el sisterna de vigilancia, que tenga una frecuencia y medicién del PCC.

Como verifica el médico el sub-cddigo A-5

Al revisar cdmao se realizd la determinaciéon de los PCC en el analisis de peligros se podra facilitar |a aplicacidn
de un arbol de decisiones flexible acorde al tipo de operacion como lo indica el Codex alimentarius, que refiere
como un conjunto sistematico de cuatro preguntas disefiadas para evaluar objetivamente si un PCC es
necesario para controlar un peligro identificado en una etapa u operacion especifica

Pregunta 1: Existen medidas preventivas para el peligro identificado?

Inferir si el establecimiento podria usar una medida de contrel en la elapa de produccion seleccionada, para
controlar, reducir o aliminar &l peligro identificado, ejempla;

= gl control de temperatura,
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un

= examenes visuales u organoléplticos
* usode un detector de metales.

Si la respuesta es "si", describa las medidas de control que el responsable ulilizara y pase a la Pregunia 2,
Si la respuesta es "no”, por no existir una medida de control, no serd un PCC, sin embargo, debera Indicar &
precedimiento mediante el cual el peligro identificado seré confrolado antes o después del proceso ejemplo:

+ |a Salmonela en pollos crudos es controlada mediante la coccidn por el usuario final
= La modificacion de procesos para que haya medidas de control
Prerrequisitos eficaces para el conirgl en el ingreso de malerias primas que no lleguen contaminadas

Pregunta 2: Esta etapa fue disefada especificamente para eliminar o reducir la probabllidad de
ocurrencia de un peligro hasta un nivel aceptable?

Fase descrita para aliminar o reducir a un nivel aceplabls la probabilidad de que sa produzca un paligro en
especifico por tener procedimientos establecides, los cuales siven para el control de los peligros, ejemplo:
# Prafrequisitos para e control de fa potabllizacian del agua
« [POES para el control de |a limpiaza y sanidad de los equipes de canlacta
e Colocacidn y uso de detectores de metales previos al PCC

Los niveles aceptables e inaceptables seran definidos por el tipo de peligro v ks informacion cientlfica
consultada y presentada como soporte para la identificacion de los PCC en el plan HACCP.
Si en esta elapa del proceso se elimina o reduce la probabilidad de ocurrencia del peligro a un nivel aceptable

Si la respuesta es “si” esta etapa serd un PCC vy se pasa a la pregunia 4,

Si la respuesta es "no” se pasa a la préxima pregunta

Pregunta 3: Podria la contaminacidn del peligro identificado sobrepasar los niveles aceptables o
aumentar hasta niveles inaceptables?

Se refiere a la evaluacidn del nesgo analizando la probabilided y la severidad de que el peligro pudiera tener
impacto en la seguridad del producto.

El equipo HACCP debera utilizar toda |la informacidn cientifica acerca de los peligros y Sus consecuencias, ta
exparencia practica podra apoyar en el analisis ejemplos:

« Conocimiento del proceso en el lugar especifico para evaluar si puede haber contaminacibn cruzada,

# Condiciones lempottemperatura si estas se alteran,

= Elambiente o los equipos que puedan contaminar &l afimento,

# Archivos de quejas de la compafia o en la literatura cientifica sugiere que la contaminacién puede

aumentar a un nivel inaceptable y puede producir un riesgo de salud inaceptable
« 0 5i el efecto sumado de estos fendmenos se puede presentar en etapas siguentes

Si existe la probabilidad de contaminacién con el peligro identificade que puede aumentar a un nivel

inacepiable y puede producir un riesgo de salud inaceplable,

Si la respuesta s "si” pase a la pregunla 4.
Si la respuesta &3 no representa una amenaza sustancial a la salud humana o no es probable gue ocurra,

responda "no™ (no es un PCC) y proceda al praximo peligro significative identificado en el proceso,

4: ;Un paso o etapa siguiente eliminara el peligro identificado o lo reducird a un nivel aceptable?
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Mos sirve para identificar que los peligros (PCCs) que represenian una amenaza a la salud humana o que

podrian aumentar hasta un nivel inaceptable por no existir otra etapa subsecuenie en el proceso para controlar o
eliménar el pefigro seran controlados en esta fase del proceso.

Si hay una o mas operaciones subsecuentes en el proceso que aliminaran el peligro identificado o lo reducira
a un nivel aceptable, la respuesta es “si”, enlonces esla etapa no serd un PCC, Sin embargo, sera necesaria la
identificacidn de |a elapa (subsiguiente) que controla el peligro,

El &rbol de decisiones debe ser analizado para cada peligro identificedo en cada etapa del diagrama de flujo
de los procesos

Ejemplo: Arbol de Decisiones
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Punto Critico de Contral (PCC)

Como resultado del Andlisis de Paligros, se determinan & o los PCCs necesarios en cada una de |as etapas
de su proceso, el médico revisara el respaldo para la delerminacidn de estos y en los casos que s& presenten
desviaciones constantes del PCC verificar |a reevaluacion del Plan HACCP para implementar las medidas

necesarias de control del proceso. Los establecimientos determinaran como identificardn sus PCCs (PCC1B,
PCC1Q, PCCF2, elc.).

Preguntas para arientar la revisién del médico:

1, Se mantienen documentos sobre la toma de decisiones asoclados con la seleccién y el desarrclio de PCC
y limites criticos.

2. Los documentos respaldan |a seleccidn de procedimiantos de monitones y sus frecuencias

3 Los documenios respaldan la seleccidn de procedimientos de verificacion y sus frecuencias. /




DIRECCION GENERAL DE
AGRICULTURA ﬁ} SENASICA | INOCUIDAD AGROALIMENTARIA,

ACUICOLA Y PESQUERA, DGIAAP

MANUAL PARA LA VERIFICACION DEL ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL EN ESTABLECIMIENTOS TIPO INSPECCION FEDERAL

Clave: MTF-SSN-515-05 Version: 00 Fecha: abril 2020 Pagina: 29 de 49

EJEMPLO: El eslablecimignio {X) ene un PCC de infervencidn anlimicrobiana en su proceso para el cual
identifica la concenifacidn de la solucian de infervencidn como el Nmite crifica. Ef establecimianto mantiane
documentos con & sopore de respaldo para salisfacer f requisio conforme a la normaliva o algdn articwo
cientlfico particular que dascribe & paligro y @l uso del producto an particular, la decumentacion soporte podria
ser:

« El documenta del fabricante del kit de prueba gue describe un meélodo para monitorear la
conceniracion de la solucion antimicrobiana que respalda &l monitoreo del PCC

= Un procedimiento escrito para monitorear el limite critico una vez por dia o con la frecuencia necesaria
definida.

s Lin procedimienio escrifo para verficar gue s mantiene la concanfracidn minima naecesana del agente
gntimicrobiano fodas las semanas dabido a que los registros histdncos muesiran un control consiante
de asle PCC.

» Se verifica que se manlenga la documeantacidn soporte de los cambios realizados por ejemplo después
de alguna reevaliacian.

* Siel establecimiento no posee documentacidn para respaldar el desarrollo de los PCC, Limites Criticos
o procedimientos de monitoreo o verficacidn, existe un incumplimiento

4. El establecimiento conserva copias de todos los documentos mencionados en el analisis de peligros que
estén designados como respaldo de las decisionas con respecto a la prevencién o eliminacion de peligros de
inocuidad alimentaria o la reduccidn hasla un nivel acepltabla

5.- 5i el establecimiento determina a través de su analisis de peligros gue un peligro para la inocuidad de los
alimentos no es razonablemenle posible de ocurrir (por sus siglas en ingles NRLTO) debido a que los datos
recopilados de la implementacidn de un programa de premmequisitos respaldan la prevencidn del peligro. El médico
verificara eslos programas referenciados y su implemeantacian.

= Revisard los resultados del programa de requisitos previos para verificar que el establecimiento siga el
procedimiento o lo modifique seglin fuera necesario para que sea eficaz en lograr los objetivos.

= En la revisién de regisiros y observaciones, debe considerar si el establecimiento esta implementando el
programa de prerrequisitos u olras medidas de control de una manera que respalde las decisiones del
andlisis de peligros.

« Se cuenta con un programa escrito que describe los procedimientos implementados por el
establecimiento para respaldar que un peligro es NRLTO y se mantienen los registros comespondientes

B, El establecimiento mantiene registros que demuestran que la implementacién del programa de
prefrequisitos respalda constantemente |a prevencidn de que un peligre se convierta en RLTO

= El programa describa actividades que el establecimiento realiza, si no implementa el programa o s
descubre que la implementacidn del programa no logrd evitar que un peligro se vuelva RLTO.

» Todos los registros generados por el programa de premequisitos para una produccion especifica
seleccionada duranie la verificacion del enalisis da peligros demuestran gque se estd previniendo
eficazmentea el peligro, evitando que pueda ocurrir,

= Se observa a los empleados del establecimiento implementar los procedimientos de prerrequisitos que
apliguen para evitar la presencia de peligros relevantes

7. Los empleados del establecimienic no estdn implementando los procedimienios del programa de
prerequisitos lo suficiente como para evilar el peligro relevante.
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= Los registros del programa de prerrequisitos indican que ha habido fallas sistematicas o repetidas en la
implementacion de estos lo que derivd en ka falta de respaldo para los peligros no relevantes (NRLTO)

= Los registros del programa de prermequisitos no demuestran que se esté previniendo eficazmente que el
peligro relevante sea razonablemente posible de ocurrir

Limite Critico {LC)

Son valores maximos o minimos medibles gqua deben ser conirolados para identificar si los PCCs esian dentro
o fuera de contral y garantizar la inocuidad de los slimentos, ejemplo:

Confral de tiempo y temperatura
Actividad del agua (Aw)

Caontral del pH

Nivel de humedad

Dirmensidn fisica

Concantraciin de sal
Viscosidad

Preservativos

Los LC deben reunir ciertas caracteristicas gue garantizan gue los peligros pueden ser eliminados o
controlados:

Deben sef madiblas.

Estar ciantificamenta comprobadoes (publicaciones cientificas)

Ser parte de las regulaciones de un pails

Basados en resultado de estudios realizados por los establecimientos en conjunto con instituciones
educativas reconocidas yio laboratonoas.

» Expertos en la materia que conozcan el proceso y que el LC del PCC garantiza producios inOCUos.

En algunos casos los establecimientos pueden adoptar medidas precautorias antes de que el LC sea rebasado
y se pierda el control del PCC, estas acciones son validas ya que de alguna forma estan tomando medidas
preventivas antes de que esto suceda ejemplos:

+ Eltrimeo de las canales con desviaciones anles de pasar por el PCC en el cero tolerancia
+ el monitoreo de temperatura de las canales antes del corte y deshuese

Preguntas para orlentar la revision del médico:

Rewvisar que el establecimiento cuenta con los documentos:
= Para la toma de decisiones asociados con la seleccion y el desarrollo de los PCC y LC
» Los que respalden la seleccién de procedimientos de monitoreo y sus frecuencias.
» Los que respalden la seleccidn de procedimientos de verificacién y sus frecuencias.

@ & & =

Si el establecimiento no posee documeniacidn para respaldar el desarrollo de los PCC,LC o procedimientas
de monitores o verficacion, existe un incumplimianta.

Monitoreo de PCC

El monitoreo es el procedimiento (actividades planeadas) mediante el cual se va a vigilar el cumplimiento de
los parametros establecidos de un PCC por medio del LC y esto se determina con [as siguientes preguntas:

#  Cud es lo gue s& va a medir
s Congqué seva a meadir
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Cédmo y dénde s va a medir

Frecuencia con [a que se va a medir

Cuién o va a medir (Siempre deben existir uno o varios responsables de medir las frecuencias)
Ejemplo: de registro de Monitoreo

Cuadro Monitoreo del Proceso:

PFC Pcligm Lirl-I lt'E Mo e asregs Flapil asrese Plapdsi D r emin P8 S ol il ol

itics FRELCLIE T II"'I :
Criti e SO e CULE

Estas actividades de vigilancia deben ser descritas de manera detallada en el plan HACCP y registrarse en
farmatos de acuerdo a las frecuencias establecidas, para asegurar el cumplimiento de los LC establecidos y
garantizar que el PCC estd bajo control o poder detarminar en qué instante o etapa del proceso se perdio el
cantral del PCC o no se cumplid con &l LG,

Los registros también permiten realizar un analisis del comportamienio del PCC y as| poder determinar en
alglin momentao si un PCC pasa a ser solo un Punto de Control (PC).

Al esiablecer el tipo de monitoreo que se realizara dentro del Plan HACCP, se debersd determinar la frecuencia
con ka que se realizara esta actividad, para lo cusl existen 2 lipos de monitoreo:

s« Confinuo: Es &l método mas confiable por realizarlo con equipos de medicidn aulomaticos (graficos),
con la tecnologla suficiente para una vigilancia que permite [a obtencion de bases de datos que sinven
posteriormenta para establecar moniloreos discontinuos.

+ Discontinuo o en intervalos: Es necesano establecer las frecuencias (tiempos) que garanticen la
medicién de log LC, es importante tomar en cuenta que la variacidn de un LC fiene un margen de efmor
minimo, por lo que se deberd considerar que las frecuencias de monitoreo pueden dejar espacios en el
tiempo, en los que se puede producir un producto no inocuo, ese lapso debe ser contemplado por el
establecimiento para evitar sospechar que un PCC no esta bajo control.

Los equipos de monitoreo deben ofrecer resultades rapidos y precisos, principalmente en establecimientios de
procesos continuos, es por esto que los monitoreos discontinuos son los Mas comunes y en algunos casos muy
especificos como son para medicidn de temperaturas, aplicacion por aspersidn de acido paracético u observacidn
en cero talerancia,

En caso de que en e monitoreo se detecte una desviacidn del LC se deberan aplicar las Acclones
Correctivas inmediatas (AC) y de ser necesario se debera localizar y segregar e producio involucrado entre el
lapso del monitoreo del LC donde se presentd la desviacién y el Gitimo monitoreo del LG que Se encontrd dentro
del parametro establecido

En ambos tipos de monitoreo es importante resaltar la importancia de los Prerrequisitos (Cddige 5) que
intervienan en las diferentes etapas del proceso (ejemplo; programas de calibracién, mantenimiento preventivo,
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capacitacian, BPM, efc ), los Programas Microbioldgicos (Codigo 4) de acuerdo a cada una de las categorias de
los producios elaborados y los POES (Cddigoe 1), debidamente implementados,

Preguntas para orlentar la revisidn del médico:

1. El personal del establecimiento que realiza &l monitoreo del PCC y registro de los datos obtenidos de las
observaciones y mediciones deberan;

= Conocer la etapa del proceso, las frecuencias establecidas para realizar las mediciones del LG y estar
debidamente capacitados (Codigo 5).

« Garantizar que el monitoreo y vigilancia se realiza de acuerdo a la frecuencia establecida para los LC de
los PCC y que eslos parmanazcan siempre bajo control,

» Constatar que el método establecido para el monitoreo y vigdancia de los LC se realiza con los equipos
y técnicas descritas en su plan (lermarmetros, polencidmetros, camaras de medicidn de Aw, etc.),

= Revisar los procedimiantos y registros de calibracién o validacidn de los equipos (Codigo 5) es importante
constatar |a exactitud con ka que se realizan las mediciones.

s« Cuando el LC consiste en la observacidn, el plan HACCP debe describir de manera detallada |a
melodologia para el monitoreo y asegurar que la persona que lo realizara esta capacitada

2 Cuando un LG se sale de control el médico debera vigilar gue el establecimienio:;

= Aplique las AC inmediatas que se describen en su plan HACCGP
« Cuando se requiera, debera retener &l producto y segregario para determinar el tratamignto al cual sera
sometido para su reacondicionamiento o destruccidn, todas estas actividades deben quedar registradas.

3. Mantener registros que garanticen que las frecuencias establecidas se han respetado y aseguran mantener
el PCC bajo control, tambbén deberan lomar en cuenta que las frecuencias no deben ser precisas, ya que pueden
contar con rangos de tolerancia debido a que pueden existir causas por las cuales no se loman en el iempo
establecido (ejemplo: cuando se dice que la frecuencia de la toma de temperaturas sera cada hora, pues bien
es imporiante manejar un margen que les permita tener esa posibilidad de tiempo que les da cportunidad de
registrar esa toma de temperatura mas menos 10 minutos).

4, Comprobar que &l personal que ejecuta el plan HACCP es personal u operadores que estan directamente
involucrados con el proceso, pueden ser supervisores, jefes del drea o los mismos operarios, lo importanie es
que estén debidamente capacitados, estas capacitacionas deben ser dingidas a:

Céama vigilar el PCC, {procedimienio)

Cada cuéndo se vigilara &l PCC, (frecuencia)

Qué es lo que va a medir, (tipa da PCC)

Cémo documentar una desviacidn o incumplimiento del LC del PCC,

Cama llenar el registro,

Camo usar el equipo gue va a medir &l LC (lermdmelnos, polencibmeatros alc. ),
Conocer qué AC debe tomar en caso de que el LC se salga de contral,

Es importante que el personal asignado a realizar esta actividad tenga una comunicacitn directa con el
perscnal responsable de Bevar a cabo las operacicnes de produccion y de acciones importantes sobre matenas
primas, productos @ instalaciones,

AB) El plan HACCP determina Acciones Correctivas (AC), en caso que el PCC no esté bajo control, y
se determina la disposicion del producto para que éste no llegue al consumidor final. (Valor 3.4)

» FElPlan HACCP contempla AC como respuesta en caso de una desviacidn del LC.
# Las AC describen medidas que identifiguen y eliminan fa causa.
» Las AC ponen bajo control la desviacidn del PCC y evitan su recurrencia.
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# Las AC aseguran que ningln producto adulterado se embarque.

= En caso de desviaciones no cublertas en el PCC, se separa y retiena al producto para su revisian, se
toman medidas para asegurar que no 52 embarque, y se re-evalba el plan HACCP

= Sa cuenia con procedimiento de acciones preventivas para evilar la recurrencia anie la desviacidn de un
PCC.

Comao verifica el médico el sub-codigo A-B
Acciones Correctivas

Las Acclones Correctivas (AC) deben serencaminadas a garantizar que Ias desviaciones de un LC restauran
el control del PCC, con el objetivo de elaborar en todo momento productos inocucs, es factible que se apliqguen
varias AC para mantener bajo controd el LC.

Los procedimientos escritos de las AC a tomar, deberdn ser claros y especificos en su plan HACCP, de tal
forma gue los operarios puedan aplicarlas de forma inmediata, estas acciones daben contemplar la segregacian
y recuperacion del producto involucrado en la desviacidn, |a trazabilidad y rastreabilidad de |as materias primas
utitizadas, los formatos para el registro de dichas actividades, las pruebas (microbiolégicas o fisicoguimicas
(Codigo 4) que se realizardn al producto retenido para delerminar su destino (Eberacidn, reproceso o
destruccion)

Es importante evaluar gué tan frecueniemente se aplican las AGC denfro de un proceso, ya gue éstas san
indicadores de que las Acciones Preventivas implementadas (AP) y el estudio de la Causa Ralz (CR) elaborado
por el establecimiento no han sido suficientes para mantener bajo contral el LG del proceso (esto indica que la
verificacion de estas dos acciones por parte del establecimienio no son eficientes), lo que demandarla una posible
regvaluacidn del Plan HACCP (Codigo 2).

Preguntas para orientar la revisién del médico:

1. Las AC identificacién y eliminacidn de las causas de la desviacidn

2. Las medidas implementadas restablecen el conirol del PCC

3. Las AC implementadas evitan la recurrencia

4, Las AC aseguran que ningldn producto que pudiera estar contaminado, adulterado o representar un riesgo
a la salud pueda salir a venta al mercado

5. En los casos que no se detectd una desviacidn del PCC y no se aplicaron las AC se tiene un programa de
trazabilidad y recupero de products de rapida gjecucian.

Se deberdn mantener registros especificos con los expedientes de la aplicacion de AC cada vez que los PCC
presenten desviaciones, estos sinsen para realizar estudios de tendencias vy evaleaciones de los hallazgos para
asl poder determinar si el Sistema HACCGP es funcional

Las desviaciones a los LC deben ser documentadas y la descripcidn de las AC implementadas seran lo mas
explicitas posibles, realizando una descripcion pormencrizada del evento, siendo necesario agregar documentos
que soporten y respalden la soiventacidn de dicha desviacidn
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Ejemplo: registro de acclones correctivas
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En este registro 2& pusden observar los dalos que se deben considerar en caso de una desviacion que son
los minimos, pera no deben limitarse a estos. La descripcidn de la causa ralz {CR) de |la desviacidn debe ser lo
mas explicita posible, tene gue ser una labor de invesligacidn, para que se puedan delectar las verdaderas
causas y asl aplicar |as acciones preventivas (AP) de forma eficiente.

AT) El plan HACCP define un sistema de Verificacién y de registros. (Valor 3.4)

+ FEl sistema de varficacion estd enfocado a la revision de las actividades de observacidn y registros del
monitoreo del PCC en sitio y archivo, de la medicidn directa del PCC, de |a calibracién de los equipos de
medicitn, observacidn y registro del pre-embarque y de los muesireos microbiologicos en caso que
aplique.

« El sistamna de verificacién tiene establecido aclividades adicionales referentes a la evaluacion del
cumplimiento de los prefrequisitos.

+ FEl Sisterna HACCP cuenta con los formalos de regisiros para cada una de las actividades y el tipo de
verificacidn en el gue se identifica al responsable, la frecuencia, hora y resultado de la verificacian

La actividad de verificacién nos permite constatar gue las actividades de monitoreo del o los PCG y la
aplicacién de acclones correctivas descritas en el Plan HACCP, estan implementadas y mantenidas durante
los procesos de produccitn dal establacirmiento.

Esta enfocado en aclividades de observacion del PCC en sitio, revisidn de registros de monitorecs de PCC en
sitic y archivo, medicion directa del PCC, revision de mélodos de calibracion de los equipos de medicion,
observacidn y registro de los productos en pre-embargue, muestreas microbioldgicos, entre ofros como los
contenidos en los programas de prerreqguisitos que se hayan considerado en gl plan HACCP,
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Como verifica el médico el sub-cddigo A-7

1. El personal designado como responsable de realizar la verificacién , monitoreo al PCC, AC y registros
deberan:

« Demostrar que conocen |as etapas del proceso, las frecuencias establecidas para los PCC, la aplicacién
de las AC anle las desviaciones vy el llenado de registros cormespondientes (Céadigo 5).

= Conocer y dar seguimiento a lodos los tipos de verificacién indicados en el plan HACCP como son |a
observacian, los registros, constatacian in situ, resultados de microbiologia, ravision previa al embarque,
entre otros,

« Constatar en sitio que durante el monitereo del PCC se utilizan los equipos y técnicas descritas en su
pian (termimetros, potencidmetros, camaras de medicion de Aw, etc.), asl como su procedimiento de
calibracion de equipos de medicion (Cddigo 5)

2. Cuando un PCC no cumple con el LG se tene una pérdida del control, se vigilara que el establecimienio:

« Que la persona responsable aplique las AC inmediatas que se describen en su plan HACCP
s Deba conocer cuando debera retener el producto y segregario para determinar el tratamiento al cual sera
sometido para su reacondicionamianto o destruccion y que se describa en el registro indicado.

3. Comprobar que el personal que realiza |a verificacitn lo hace conforme a lo descrito en el plan HACCP.

Cémao vigita e monitoreo del PCC y |a aplicacidn de las AC (procedimignto)

Cada cuéndo se vigilara el monitoreo del PCC y las AC en caso de aplicarse (frecuencia)

Qué tipo de verificacidn (observacian, registros, en siio, medicion, preembarque, microbiclogla, etc)
realizara para vigilar la efectividad del PCC y AG

Camo documentar una desviacion o incumplimiento del PCC y aplicacion de AC

Como llenar el registro,

Como usar equipos de medicion indicados en algin PCC (lermémetros, polenciometros etc.)

Conocer qué acciones comectivas debe tomar en caso de que el PCC se salga de contral,

4 En caso necesario verificar las acciones y actividades de los programas de prerrequisitos u ofros programas
que sustentan en el Andlisis de Peligros que mediante su implementacién no existe ningdn peligro significative
de Qourir;

« Buena implementacidn, mantenimiento y registros de POES precperatives y cperativos (codigo 1)
« Control de la Implementacién y registros del programa de Microbiclogla y deteccidn de Residuos toxicos
(cédigo 4}
s Desarrollo, implementacion, registros de medicién y AC de las actividades contenidas en el programa de
prerrequisitos
Es importante que el personal asignado a realizar esta actividad tenga una comunicacion directa con el
personal responsable del monitoreo y del que aplique las AC, ademas del personal responsable de las
operaciones de produccidn entre otrag dreas del establecimiento.

AB) El establecimiento demuestra documentalmente la implementacién y validacién del Plan HACCP.,
(Valor 3.4)

= El establecimiento cuenta con los documentos de la validacion inicial del plan HACCP como resultados
de |a verificacitn del funcionamiento del sistema, histarico de tendencias de control de los PCC's, desafio
con modelos basados en método cientifico, pruebas microblologicas, entre ofros

+ El establecimiento implementa los controles del sistema HACCP segin lo escrito (verificar |a
documentacion de soporte de por lo manas 80 dias)

s Ewiste la correlacidn téonica de las medidas de control establecidas
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# El establecimiento implementa programas y controles de prermequisitos (verificar la documentacién de
soporie de por lo menos 90 dias

La validacién es una actividad que permite constatar que el Plan HACCP esia debidamente implementado y
funciona como un Sistema, algunos la denominan como verficacion que puede crear confusién con el subcodigo
{AT) descrito anteriormente,

El sisterna de validacidn estd enfocado a la revision integral del contenido y desarmollado en el plan HACCP
inicial y durante un periodo de 890 dias para su implementacién final, tiempo en el cual se da seguimiento al
funcionamiento en sitio durante la operacidn, para gué en caso de ser necesano se realicen los ajustes que
apliquen a los LG, frecuencias, pardmelros de medicidn del PCC o monitoreo, aplicacién de AC, aclividades de
verificacidn del PCC y AC, al sisterna de mantenimiento de registros, asl como a los programas de prermequisitos
u otros referenciados en el andlisis de riesgo inicial. También aplicard la validacidn de planes HACCP ya
implementados en los establecimientos en los casos de reevaluaciones, cambios &n los procesos o situaciones
gue por su complejidad no garanticen la produccidn de alimentos Inocuos.

Cuando el Sistema HACCP esta validado, el establecimiento puede llevar & cabo por medio de su gerencia
actividades de verificacidn a todo su Sistema HACCP, pero es imporiante que un especialista externo awdite
{verifigue) sus Sistemas de Minimizacién de Rlesgos, de ial forma que estos sigan validados

Comao verifica el médico el sub-cédigo A-B

El médico revisard la documentacién del andksis de peligros y el plan HACCP elaborado duranie |a validacson
inicial ¥ en las subsecuentes silas hubiera en los casos que aplique por:

Por modificacidn en los procesos o disefio de un nuevo producto,

« Cuando los gobiernos lanzan alertas por ETAS o agentes que generan peligros significativos nuevos.

» Cuando el LC del PGC =& encuentra constantemente fuera de control nos indica que las AG y AP no son
suficientes para garantizar el correcto funcionamiento del PCC, el establecimiento debe suspender las
operacidnes de produccidn que pongan en peligro la produccion de alimentos inocuos.

« Por observaciones de auditorias nacicnales e internacionales por gobiemos con los que México tiena
intercambios comerciales, en los cuales estan involucrados lodos los codigos del SIS

La validacién del Sisterna HACCP implica una revisidn documental, del proceso y de la infraestnectura, para
evaluar el sistema de minimizacidn de riesgos del establecimiento mediante los Codigos del 1 al &

Las verificaciones oficlales implican una revisidn anual o cuando S& requieéra, sta es realizada por méedicos
que integran la oficina de la inspeccidn Velerinaria de! establecimiento TIF y es validada per el Supervisor de
establecimientos TIF, para o cual, aplicard el Codigo 515 2 v la Forma SIS T Vernficacion del HAGGP.
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EJEMPLO: FORMA 515 7 VERIFICACION DE HACCP
Fecha de inicio: Fecha de término;
NOMEBRE DEL ESTABLECIMIENTO ESTABLECIMIENTO TIF N®
A) BASICO HACCP: CINC

A1) El establecimiento demuesira documentalmente la implementacion y validacion de un
plan HACCP, son especificos para sus actividades y cubren todes los productos.

A2) El Plan HACCP es o son especlficos para sus actividades y cubren lodes les productos

Ad) El equi BgQuipo HACCP es multidisciplinario, constituida por personal del establecimiento que
congce la operacian v los procesos que s& llevan a cabo y estan debidamente capacilados.

Ad) El Plan HACCP estd firnado y fechado, se revisa y de ser necesario se modifica
anualmente o cuando existen desviaciones recurrentes ¢ peligros no previstos, nuevos
rocesos o nuevas lineas de produccién.

AS) El Plan HACCP describe el producto

AB) El Plan HACCP describe el manejo y uso del productio

AT El Plan HACCP describe quienes pueden consumir el producto

AS) El Plan HACCP incluye un diagrama de flujo, el cual describe todos los pasos del
Proceso

Ag) El HACCP establece su analisis de peligros considerando el analisis quimico, fisico y
bial

A10) En el plan HACCP se establece PCC, limita critico, maonitareo, acciones cormectivas,
verificacitn y registros.

A11) Las acciones comeclivas establecen como minimo identificacién del proceso,
eofreccién de la desviacian, PCC bajo control, evitar gue el producto contaminado liegue al
consumidor final ¥ su reincidencia

AS) El Plan HACCP esta firmado y fechado, se revisa y de ser necesario se modifica anualmente o
cuando existen desviaciones recurrentes o peligros no previstos, nuevos productos, nuevos procesos o
nuevas lineas de preduccidn. (Valor 2)

« El Plan HACCP esta firmado y fechado cada vez que ha sido sometido a un proceso de re evaluacion.

s Se re-evalia anualmente el Plan HACCP, o cuando ocurre cambios en los procesos de manufactura,
farmulaciones de producto, equipamiento, peligros no previstos, desviaciones recurrentes, entre otros

« El establecimiento demuestra documentalmente (expediente con minutas, registros, etc ) los cambios
realizados al Plan HACCP, y si estos fueren evaluados por el equipo multidiscipiinario de tal forma de
que se demuestra que el Plan HACCP es eficaz.

» Elestablecimiento demuestra que fueron revisados los sisternas de minimizacidn de nesgos (por ejempla:
Prerrequisitos, POES, BPM, controles micrabioldgicos etc.).

Como verifica el médico el sub-cédigo A-8

Para la revisidn de la documentacién generada por el establecimiento para sustentar las reevaluaciones
realizadas por cambios en los procesos, equipos, personal o desviaciones recurrentes en los PCC, esle
subcddigo se cantrard mas no se limitard en la revision del cumpiimiento de los siguientes puntos:

s Elequipo HACCP esté capacitado y los integrantes son los que se describen en el ptan HACGP.
« ElPlan HACCP es especifico para los procesos que ejécuta el establecimiento.
El flujograma del Plan HACCP concuerda con cada una de las etapas del proceso de produccion
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L

El documento del sistema HACCP debe estar autorizado (fechado y firmado) por la persona de mayor
jerarquia o par alguna persona del establecimiento gue este designe como autorizada.

Se mantieng actualizada la hoja de cambios conforme a las modificaciones que se realican sobre el
contenido del plan HACCP.

La descripcidn del producie es acorde con el producto terminado.

El Andlisis de Peligros refleja las decisiones tomadas por el equipo HACCP para determinar que los
peligros(s) son potencialmente probables de ocurrir y s& cuenta con el sustento correspondiente de cada
uno de ellos

El o los PCC elegidos a implementarse puede ser un peligro para el consumidor.

Los LC, tienen un soporte cientifico, técnico o regulatorio.

Los procedimientos escritos para las aclividades de monitoreo del PCC son adecuados.

Los registros fueron desafiades y estén operando, de tal forma que se demuestire que el PCC esta bajo
control,

Se tienen documentadas las desviaciones de los LC junto con |a descripcion de [a causa raiz y la
aplicacidn de las AC v AP,

Existen procedimiantos escritos de verificacidn para evaluar la implementacién del o los PCC y la
aplicacién de las AC para los casos en |os que ocurren desviaciones,

Existen procedimientos escritos de validacidn para evaluar |a implementacion del sistema HACCP en el
establecimiento

Los Cédigos 1, 4, 5, estén implementades, lo que significa que estén debidaments documentados y
cuentan con registros.

Calegoria de proceso: Producto con tratamiento térmico no estable en estanterla.

Producto: Jamon de cerdo
DS I RTD O eSOk TOA D
PELDIEEL URATE
oCiie | M Dic KL | DRTHED = 1] oo |PeEOokmGA| Susin ACTod IR, Fhi0 o i ke e WGATROS
Pelpe fFa L] [T Bpeer | Asaiiar CHTWLETION. D RAC O WO TORED
Coomunin| molspoa: |Merra] wiess 6 | e | s dbn, | de 5wl Pl WerspE 8 DL EAI i1 fefe de Calidad clnrm e | Mgl e SOC
B jampn Penibie Fl'i ETripElE L elanias | Md s merca | Frecrion | @elind da la Srvperii St oA I EE B EPRE O wreertio n lo fwcanrdd i bl
SROMTO | preuesds de (Ui -] ghgl | IDmisging, ealll par debdga e 106 THE ruisdipnda ne el pEarEimmin Fegeiti
[La-—RT ] iwns cadad | podutisy |oesduecsen | p EODOR1S CORRELTrRE de wrdlioin o froooeaa, que | Pebew i
Waradpsgerea | B Hwtavpard | o putia igE s Sunigrr ! praduci er @l berre Banle BlCHEIET] Bl IFITSRET Ra celadacoan & Brpat=ede
fsmanaiin bt | czpnpmivin |mda fria g0 peideinn in wernpriwhen del W ¥ persendy frig g koo garel CaliErapdr
oA s Wels 0 o pars P T L e L SedE hmrdn poeeea o bk Bepilsai e
u diaErin s lo|HErauming BlaldRiRi 1g patil fm nRosaile Faamai B bv bR RS §
rimukrn aldsdén | gemae fERr L LT TPy PP T PR ] LIETal ] vl kL £
B tadi wrd | @iy Rk sy el gean oe Founcs s inrbeperaleid on @] D W g8 Dadicd cbasra de Ies MIC
L 1) 150 -] arukrda o n Ierearas Fregierad 3¢
Fava "lp qane 30 ouw P 6 AF pesild Dievigil La fallle fenmabivcids ennl precedrmiceis | manles e et
pamids o prafenBi § G bgma fuvnrdicrile lo budarrad, gt | Fracelarip e de
pieid Rundela k2L rpalmn e Hpeddai de raEch e T
[ B Rl=F ST el acaerie ! prELedArERlE 8F | MEcpdamisriz S
Sia ail @ wE o3 ir]a devast e arioTei Femadsdil iegans CannEn oo
# idea W A LER 12 EEa neE Bl magivtea de FL
PRECETRIE BICLON R AS I wir e L ded reniita e |Pocrdemicrin de
"% reeviprs fas fallos resisai D8 Pelgusrdd scelrEe s Lo freoseatin wiliniad ie
dr maelorimignin o f i pa 08 Heit # | (eabtecds on ool pooedimd erds .19
mupalceis v pRBpADIET i pEnEsal o de mmleadin s lreoebsdia, N
BT PELE 1 coecE p S lan IR e el
“Byrpaapal -] wiom | resini qur |86 hquisii EVMEE
iigRm lgur o cuuea ¢ o drisiasiie [LRLE S 10
Bglaii GigeEs# g i Rrmediatee pasy corirelar e
e egra
Algras gan ra Ne el presdaiia
aguiinrado ol memade
Forve il i recaaddip i




DIRECCION GENERAL DE
AGRICULTURA &? SENASICA INOCUIDAD AGROALIMENTARIA,

ACUICOLA Y PESQUERA, DGIAAP

MANUAL PARA LA VERIFICACION DEL ANALISIS DE PELIGROS ¥ PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL EN ESTABLECIMIENTOS TIPO INSPECCION FEDERAL

Clave: MTF-S5N-515-05 Version: 00 Fecha: abril 2020 Pagina: 39 de 49

7.2~ Sistema de vigllancia de PCC y Verificacidén {valor 30 puntos).
B1) El sistema de vigilancia (monitores) se cumple conforme a su procedimiento, (Valor 7.5)

= La vigilancia del PCC se realiza conforme al procedimiento (qué y como) para demaostrar gue el LC se
estd cumpliendo. Por ejemplo; medicidn de temperatura, tiempo, pH, humedad y observacion visual,
viiizando termémelros, polencidmetros, delectores de metales, entre otros
Se cumple con las frecuencias establecidas (periodo de tiempa)

= Se identifican a los responsables de realizar el monitoren, y estan debidamente capacitados,

» El responsable de las actividades de monitoreo, requisita en tiempo real (no antes, no después) y
cormectamente el cumplimienio al procedimiento

Como verifica el médico el sub-cédigo B-1

El médico de la Inspeccidn Velerinaria yio el Supernvisor de Establecimientos TIF, deberén conocer el
procedimiento de monitoreo para llevar a cabo una revisidn minuciosa de los formalos donde se registran las
aclividades de monitoreo de los PCC con el objefo de corroborar su existencia y constatar en piso gue los registros
se slaboran en Hempo y forma segin o establecido en ka hoja maesira del plan HACCP, enfatizando en:

Revisidn de la hoja maestra del plan HACCP, para confirmar la informacion que se revisard del PCC.
Revisar la informacién contenida en los registros de monitoreo de PCC en el sitio y en afchives.
Observar en piso lodas las actividades de monitoreo del PCC que realiza el responsable.

Revisar los procedimientos de calibracidn de los equipos de medicidn utilizados para manitarear los PCC.

" & 8 B8

Se recomienda al médico yio supervisor dar cumplimiento a lo indicado en el siguiente orden:

1. Seleccionar un tipo de producto que se esté produciendo aclualmente dentro de la categorla de proceso de
HACCP especificada, si es que se lienen varios productos, el médico deberd asegurarse de verificar La
implementacian del HAGCP para todos los tipos de producios alabaradas en el astablecimianta en el ranscursa

del iempo.

= Seleccionar una produccién especifica del tipo de producto seleccionado, tal como el producto elaborado
durante un perodo especifico, un lote de produccitn especifica u otro preducto designado. Verificar que
el establecimiento cumpla con lodos los requisitos reglamentarios del sistemna HACCP aplicables en cada
paso y ftodos los programas de requisitos previos aplicables a dicha produccion, siguiendo las
instrucciones a continuacin.

2. Revizar el Plan HACCP para el ipo de produclo seleccionado, antes de realizar una farea, para garantizar
que conpzcan plenamente su contenido y familiarizarse con;

Los procedimientos escritos vy frecuencias para el manitoreo y verificacién en cada PCC,

Programas de prerequisitos u otras medidas de conirol referenciadas en el Andlisis de Peligros
Observar la fecha mas recienie en gque un representante del establecimients firmé el plan HACCP, si esta
&5 reciente, se debe prestar atencion al contenido del plan HACCP debido a que puede indicar posibles
cambios en los procedimientos de monitoreo o de vesificacidn,

3. Observar chmo se realizan las actividades de monitorea enumeradas en el plan para determinar sl los
procedimientos se estan realizando segln s& indica por escrilo en &l plan HAGCCP. El médico podrd realizar una
medicidn para verificar que el producto cumpla con el LC, debe usar el instrumento calibrado que emplea el
establecimienio para las aclividades de monitoreo o de verificacion
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+« Revisar que los registros de moniloreo durante |a operaciin se estan llevando segdn el procedimiento v
con las frecuencias especificedas en el Plan HACCP.

Si el médico detecta hallazgos de incumplimiento del procedimiento y frecuencia de monitoreo del PCC, o se
obsemvd gue el producto ya paso la fase de monitoreo del PCC y no se cumplid con el LC se tomara una medida
de control oficial para evitar que el products contaminado o adulterado salga al mercado.

Si el médico no comprende como el establecimienio esta desarmollando la actividad de monitoreo del PCC
solicitara la aclaracion del procedimiento a la gerencia del establecimienio anfes de continuar con la actividad.

B2) Se aplican las acclones correctivas adecuadamente, (Valor 7.5)

« Cuando existe una desviacion al LG, el responsable del monitoreo ejecuta conforme al procedimienta las
AC.
Regisira al momento de la desviacidn las AC lomadas,
Las AC implementadas son suficlentes para demostrar que no saldrd producio adulierado,
En respuesta a una desviacidon no cubierta en el andlisis de peligros ¥ que afecta el contrel del PCC, se
realizan AC especificas para separar y retener el producto afectado,

Como verifica el médico el sub-cédigo B-2

Cuando el establecimiento realiza una actividad de monitoreo de PCC vy se presenta una desviacion del LC,
se deberdn llevar a cabo las AC establecidas en la hoja maestra del plan HACCP, [a Inspeccidn Vaterinaria yio
el Supervisor da Establecimientos TIF deben verificar que lag AC =e realicen y anoten en Ios registros
cormespondientes conforme a lo descritc en el plan HACGCP, poniendo especial atencidn a la disposicion del
glimenio involucrado y el restablecimiento del control del PGG, en algunos casos |as AC establecidas se
encontraran descritas en los formatos de los registros, deberan considerar los siguientes puntos:

Se recomienda al médico y/o supenisor dar cumplimiento a lo indicado en el siguiente orden:

1. Como parte del plan HACCP se desarrollan la AC a seguir en caso de desviacidn de un LC con el fin de:
identificar y eliminar la causa da la desviacion,

restablecer el conirol dal PCC,

evitar una nueva apariciin de la desviacidn y

garantizar que ningdn producto adulterado ingrese en el comercio,

El médico debe verificar que los empleados responsables cumplan con los requisites da la AC siempre que
s& produzca un evento que (o requiera durante las actividades de monitoreo en sitio, si fuera necesario el médico
verificard la tarea si adn no se esta realizando, también revisar [os registros de AC asociados con |la desviaciin
del LC y observara al establecimiento ejecutar la AC para comprobar gque se haya identificado el producio
imwolucrado y prevenga el ingreso al mercado de productos adulteradgos o contaminados.

2. En caso de presentarse un peligro imprevisto o existe una desviacion no cublerta por una AG especificada
y &l establecimienio deba:

Tomar las AC que aseguren la Inoculdad de los alimentos.

Asegurar la separacidn y retencidn de los productos afectados.

Realizar y documentar la revisidn para delerminar la aceplabliidad del producio afectado,
Reevaluar el plan HACCP para determinar i se debe abordar el peligro imprevisio.
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El médico debe tomar el control oficial para evilar gue al producto adulterado por peligros impravistos o pof
incumnplimienta del LC en &l monitores del PCC salga al mercado, asegurarse si hubo otro producto afectado
mediante |a revisidn de registros aun cuando es evidente que el establecimiento tiene intencidn de liberar el
producto pero no puede demostrar que no esté adulterado. Ejemplo, si el establecimiento firma la revisidn previa
al envio antes de aplicar las AC nacesarias.

B3J) El sistema de verificacién se cumple conforme a los procedimientos establecidos. (Valor 7.5)

s FEl establecimiento realiza la verificacién contemplando por lo menos los siguientes 3 tipos de verificacion
para cada PCC (observacitn de las actividades de monitoreo incluyendo AC, loma directa del PCC,
observacidn y evaluacidn de registros)

« Se cuenta con procedimientos de verificacidn que incluyen actividades de calibracidn de instrumentos
que son utilizados en |a vigilancia de un PCC.

» Se realiza la verificacion pre embarque para revisar que todos los PCC estuvieron bajo contral, y el
personal responsable de llevario a cabo es ajeno al sistema de vigilancia y verificacidn in situ del PGC.

« Cuando se detecta que un PCGC no estuvo bajo contral y salié producto al comercio, ef establecimiento
acliva su procedimienio de recuperacitn de producto.

» Se realizan verificaciones microbioldgicas como parte de un estandar de desempefo (por ejemplo, E.colf
gendrica an canales, Listeria spp en superficies y producto, eic.)

+ Se realizan actividades adicionales de evaluacidn al cumplimiento de pre-requisitos como parte de la
efectividad de las medidas de control dispuestas en el analisis de peligros (ejemplo; mediante auditonias).

Como verifica el médice el sub-cédigo B-3

La Inspeccidn Veterinaria o e Supervisor de establecimientos TIF, debera conocer los procedimientos,
frecuencias y lipos de verificacion para poder realizar la revision &n los formatos de registros para corrobofar que
las actividades de verificacidn que realiza personal del establecimiento se ejecutan en tiempo y forma, como lo
establece [a hoja maesira de su plan HAGCP,

También se deberan revisar que los formatos en donde se registran las calibraciones de los equipos de
medicidn existan y se registre de manera adecuada esta actividad, constalando que dichos equipos 5& encuentren
identificados con un mélodo establecido por el establecimianto para garantizar su control,

La revisitn en piso durante la operacién consiste en evaluar cémo &s que el personal del establecimiento
realiza la verificacidn del monitoreo dal PCC:

abserva las actividades que realiza el parsonal que manitorea el PCC,
constatar que los equipos de medicidn estén calibrados conforme & lo descrito en el procedimianto
revisidn de registros HACCP pre embarque se realice por parsonal diferente entre el que monitorea y
verifica

= revisitn de oiras medidas establecidas como muestress microbiolbgicos

Es impaorante la revisidén del registro pre embarque antes de sacar producto al mercado, el personal
responsable diferente al que realiza las actividades de monitoreo y de verificacion deben revisar los registros
asociados como son los programas de premmequisitos o POES, durante la elaboracion del producto para garantizar
que &l producto:

s cumpla con todos los LC, y que se hayan tomado las AC &n caso necesario.
» Todos los registros HACCP, incluidos los programas de prerrequisitos asociados con la produccion
especifica, cumplen con lo estipulado
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La revisidn pre embarque fue realizada, fechada y firmada por una persona que no generd los registros
de HACCP, excepto en los establecimientos que tengan muy pocos empleados como pafa lograr eshe
resultada.

La revisidn pre embarque puede hacerse por etapas y pemmite saber gue el establecimiento asume la
responsabilidad total y final de la aplicacién de controles HACCP para el producto que s& labara
Observar al empleado responsable designado para realizar la revisidn pre embarque y de los
prefrequisilos necesanos,

B4) Se aplican acciones preventivas adecuadamente. (Valor 7.5)

Ante repefidos hallazgos de AC a los PCC, al establacimiento realiza un analisis estadlstico y determina
levar a cabo un andlisis de causalidad gue permita realizar acciones pravenlivas (AP).

Sa realiza un andlisis de causalidad cuando existe una desviacion no cubierta en el analisis de pakgros,
y &n su caso, se realiza la re-evaluacion del plan HACCP (cuando pone fuera de conirol gl PCG),
Cuando un establecimiento acliva su sistema de recuperacion de producto, realiza un analisis de
causalidad para determinar por qué salid producto contaminado al comercio.

Como verifica el médico el sub-cbdigo B-4

Cuando el establecimiento realiza la actividad de monitoreo de PCC y se presenta una desviacian del LG, se
deberan llevar a cabo las AC y AP establecidas en la hoja maestra del plan HACCP y eslas sean anoladas en
los registros establecidos, las cuales serviran de soporte para

Realizar andlisis estadistico periddico de la informacidn e identificar tendencias de desviaciones del PCC
durante el monitoreo, desviacicnes no contempladas en el desamollo del Analisis de Peligros o debido a
la presencia de nuevas situacionas en as cuales es necesario reevaluar las acciones establecidas para
mantener el LC deniro de control o en su momente modificarto para garantizar la produccion de alimentas

inocuos
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7.3.- Mantenimiento de los Registros (valor 24 puntos)

C1) Los registros del sistema de vigilancia y verificacién se encuentran identificados, firmados,
fechados y con folio. (Valor 8)

« Los registros estan completos, firmados por el personal que realiza las diferentes aclividades, revisar la
fecha y hora para cormoborar el cumplimiento a a frecuencia.

« Los registros no deben ser alterados (tachaduras, enmendaduras, sobre escritos), o en su defecto, se
aplica una nota aclaratoria.

C2) Los diferentes registros del sistema HACCP documentan las desviaciones, las acciones
ecorrectivas y acciones preventivas. (Valor 8)

= Los registros de maonitores y verificacidn describen de forma precisa y clara las desviaciones, y se I,l'

describen las acciones comectivas que se hallan aplicado.

accitn de constatacidn.
+ En caso de desviaciones no cubieras en el andlisis de peligres, se documenta correctamenta la
disposicidn de producto.

» Los registros de verificacién del sistema describen si fue revision documental, accidn de cbsenvacion o |
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* En las acciones preventivas, los registros demuestran la causa raiz del problema, y se documenta cada
una de las acciones acordadas en el plan de accidn hasta el ciemre de la desviacitn,

C3) Los registros del sistema HACCP son mantenidos correctamente y soportan la implementacidn,
validacion y re-evaluacion. (Valor 8)

» Los registros son mantenidos por lo menos un afio para actividades de sacrificio, yio el tiempo que se
considera la vida dtil de los productos.

« Cuando se cuente con registros electrénicos, se cuenta con controlés que permitan la integridad de la
informacion.

» Se cuenta con registros de la validacidn inicial, y de cada vez que exista una modificacién a los equipos,
procesos, flujos, instalaciones, materias primas, etc., todos ellos estan debidamente requisitados.

« El establecimiento cuenta con el soporte técnico yio, cientifico ylo legal del sistema HACCP desde su
validacion vy en cada re-evaluacidn.

Comao verifica el médico el sub-céddigo C-1, C-2 y C-3

El establecimiento tiene |a obligacidn de desarrcliar un sistema de mantenimiento de registros que documente
los valores y cbservaciones reales obtenidos durante el moniloreo de los PCC y sus LC.

« Los regisiros estan completos, firmades por el personal que realiza las diferentes actividades, revisar la
fecha y hora para cormoborar el cumplimiento a la frecuencia.

« Los registros no deben ser alterados (tachaduras, enmendaduras, sobre escritos), o en su defeclo, se
aplica una nota aclaratoria.

« Los registros deben ser llenados en tiempao real, incluir valores cuantificables, nombre de productos, loles
u otras identificaciones de productos, fecha y hora del evento, firma del empleado que os realiza.

« Los registros mantenidos en computadoras aseguran los mecanismos de proteccion que garanticen la
integridad de los datos (no pueden allerarse).

« Los regisiros deben mantenerse accesibles al personal de la inspeccién veternana, almacenarsa fuera
del eslablecimiento después de seis meses, recuperables a solicitud dentro de las 24 h. siguientes.

Algunos hallazgos no limitativos de incumpliméento en los registros pedrian ser.

« Los registros de monitorec no contienen valores u observaciones reales, por ejemplo, una "marca de
verificacion” u “ok”, en legar del valor real

« Los registros de monitoreo no decumentan lodas las aclividades © no incluyen los liempos reales, las
temperaturas u otros valores cuantificables.
Los registros de verificacion no incluyen los resultados de los procedimientos de verificacion
Los registros de AC no documentan todas las medidas correctivas realizadas por el establecimiento.
Los registros de HAGCP de revisidn previa al embarque no incluyen los nombres de productos, codigos
de productos u ofra informacién de identificacion suficiente para demostrar qué produccidn especifica
esta cublerta por un registro particular. /



AGRICULTURA & SENASICA DIRECCION GENERAL DE

INOCUIDAD AGROALIMENTARIA,
ACUICOLA ¥ PESQUERA, DGIAAP

MAMNUAL PARA LA VERIFICACION DEL ANALISIS DE PELIGROS ¥ PUNTOS CRITICOS DE

CONTROL EN ESTABLECIMIENTOS TIPO INSPECCION FEDERAL

Clave: MTF-SSN-515-05 Version: 00 Fecha: abril 2020 Pagina: 45 de 49

Eriu'ngln: Registro del Monitoreo de PCC intervencidn con antimicrobiano

Fecha Labe Haora Concentracidn Presidn | Medidas Monitoreado Verificado por
Mo, de Solucion correctivas par »
2-10-2019 1 OF:30 oK 30ps=i - TOM PP
{Anotar el Valor
cuantificable)

*Verificacidn por cbservacién directa = los resultados estan conformes con el Plan HACCP

Ejemplo: Registro del Monitoreo de Reprocesamiento 12/04/2003

Haora | ID  del Resultados Iniciales del Encargado Iniciales Medidas
producto de Monitoreo del correclivas o
Verificador comentarios
0845 Lote 1 0 TOM
o750 Late 1 0 TOM G
(&40 Lote 4 a FP

* Verificacidn mediante chservacion directa — resultados segln el plan HACCP

El establecimiento debe mantener la documentacién para respaldar las decisiones en el analisis de peligros
enire la gque se encueniran los programas de presrequisitos u ofras medidas de conlrol para respaldar que un
peligro particular no es razonablemente posible de ocurrir. El médico debera revisar entre ofros lo siguiente:

Verificar la implementacion por los empleados responsables de lodos los programas de premequisitos y
demds medidas de control aplicados durante una produccion especlfica

Verificar gue los registros demuestren que el programa de prefequisitos continda respatdando la decision
de gue el peligro relevanta no es razonablemente posible de manera consiante.

Verificar que estén disponibles para su revisién todos los registros de los prerequisitos que apliquen de
acuerdo a lo referenciado en el Analisis da Peligros

En caso de registros de los programas de prefrequisitos con fallas sistémicas o repetidas se han realizado
las reevalusciones apropiadas para respaldar de que el peligro no es razonablemente posible, es
conveniente enfocarse en la aplicacion de procedimientos y valorar |a falta de datos menores como
firmas, fechas, hores de eventas de manera ocasional no repetitiva

EJEMPLO:

El estasblecimiento A implementa un programa premequisitos para mantener la temperatura de los
refrigeradores para producto crudo por debajo de los 4°C para respaldar que el peligro de crecimiento de agentes
patdgencs no sea razonablemente posible. En tres dias de la semana separados, &l empleado que registra |a
temperatura del refrigeradar no colocd su firma o iniciales segin se especifica en el programa escrito. Este error
manar al no cumplir con este requisito, no representaria una falta de respaldo del andlisis de peligros, siempre y
cuando haya motivos para creer gua la lemperatura se mantiena como cormesponde.
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EJEMPLO:

El establecimiento B implemenia un programa de requisitos previos de especificaciones para la recepcion de
materia pfima camica que respalde que el peligro de E. coli D157:HT no es razonablemente posible en los cores
de carne de res recibidos. El programa de prerrequisitos establece que se recibird un cerificado de analisis para
cada lote de cortes de carne para demostrar que & programa estd previnlendo el peligro.

Si el médico observa que el establecimianto no iene un certificado de analisis para el lote de cortes de camne
gue esta mobendo o procesando. Este hallazgo pondria en duda la decision del establecimiento de que E. coli
O157:HT no es razonablemente posible, Por ko tanto, el hallazgo representaria un incumplimiento, debido a que
el establecimiento no cuenta con los registros especificades en el programa de prefrequisites para respaldar el
peligro de E. colf D167 HY.

7.4.- PCC fuera de control (Valor 21 punios)
D1) PCC fuera de control por més de tres eventos en un bimestre. (Valor 21)

s El establecimiento verifica el andlisis de peligros, sus programas de prerrequisitos y de patdgenos de
referencia, la trazabilidad y todos los regisiros del plan HACCP del lote o produccién involucrada con el
PCC que asta fuera de control por mas de tres eventos en un bimestre

Para el cumplimiento de la verificacion por la inspeccion oficial del presente subcddigo es necesario considerar
la revisidn previa de los registros del plan HACCP para considerar si el evento del incumplimiento del LG en
alguno de los PCC establecidos como medida de control de peligros razonablemente de ocurmr &5 sistémico por
presentarse con mas de tres eventos por la misma causa en un bimestre y el establecimiento no ha tomada las
medidas necesarias para poner bajo contral el PCGC resultando en tendencias de incumplimienio constante y no
garantizar la produccian de alimentos inocucs por lo que se revisaran a detalle los siguientes puntos:

s Constatar en los registros del plan HACCP que la desviacién es sistematica con mas de 3 eventos
durante un bimesire

» Motificar el incumplimiento al representante del establecimiento con el Formate SIS 2 (Notificacidn de
desviacidn),

« Revisar los registros generados para el monitoreo, aplicacion de AC y tipo de verificacion realizada,
descritos en el plan HACCP como soparte para el contro! del PCC del lote de produccion gue presenio
la desviacidn del LC.

» Revisar los registros generados durante el o los dias de produccion del producto con desviacion del PCC
¥ que son referenciados coma soporte de los programas de prermequisitos u otras medidas establecidas
COMmo SO

- Registros de POES pre operativos y operativos

- Recepcitn, aimacenaje de malerias primas camicas y no carnicas

- Preparacian de formulaciones de materias primas no camicas

- Registro de Buenas practicas de manufactura de los operadaores

- Muastreos y resuftados microbiolégicos

- Regisiros de control del estado de salud de los operadores durante el dia o los dlas de produccian
del producio con desviacidn

» Evitar Ia salida del lote de producto con desviacién hasta que se implementen |as acciones correctivas
que garanticen que se& recuperd el control del PCC. _

« Evitar continuar con &l proceso de produccion para el tipo de productos que presentaron desviacion del
PCC considerada una falka sistémica hasta que se enlregue a la inspeccidn oficial |a reevaluacion del
Andlisis de peligros y el plan HACCP.
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