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HACCEP significa Andlisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control.

El HACCP es un sistema de gestion enfocado
en la prevencién de problemas para garan(]
tizar la produccién de alimentos seguros. El
objetivo del HACCP es prevenir que ocurran
problemas relacionados con la seguridad
de los alimentos en lugar de reaccionar ante
situaciones cuando éstas ya estén fuera de
control.

El HACCP utiliza un enfogue metddico y cien[]
tifico para planear, controlar y documentar
la produccién, manejo y preparacion segura
de los alimentos.

El sistema se remonta a los anos 50" s cuando
la compania de alimentos Pillsbury, el labo[]
ratorio de la armada Natick y la NASA desd[]
rrollaron el método HACCP para garantizar la
seguridad de los alimentos durante los vue([]
los espaciales.

En este modulo revisaremos los conceptos
bdsicos del sistema de HACCP y estudiaremos
el papel que usted tiene en el plan de HACCP
de la compania.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

HACCP stands for Hazard Analysis and Critical
Control Point.

HACCP is a management system focused on
prevention of problems to ensure the produc(]
tion of safe foods. Its goal is to prevent food
safety issues from occurring, rather than to re[]
act to out-of-control situations.

HACCEP utilizes a methodical, scientific ap[]
proach to plan, control, and document safe
production, handling, and preparation of
foods.

The system dates back to 1950’s when the food
company, Pillsbury, Natick Army Laboratory,
and NASA developed HACCP to ensure safe
foods for space flights.

In this module, we will cover the basic con[]
cepts of HACCP and review your role in the
company’s HACCP plan.
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(Por qué HACCP?

Why HACCP?

(Por qué adoptar el sistema de HACCP?

Las razones principales del por qué las com[]
panias de alimentos adoptan el HACCP en sus
operaciones son:

® Las empresas productoras de alimentos
tienen la responsabilidad de producir alif ]
mentos seguros.

e El aumento de la presion de las agencias
reguladoras sobre los productores de ali[]
mentos para que implementen sistemas
de prevencion.

® No es posible, ni econdmicamente factible
analizar todos los alimentos que se produ|]
cen para garantizar su seguridad, por lo
que es necesaria la prevencion basada
en riesgos.

Las regulaciones y normas federales ordenan
que las plantas productoras de carne y aves,
como en la que usted trabaja, tengan imple[]
mentado y trabajando el sistema de HACCP.
Por lo tanto, es importante que usted entienda
lo que es el HACCP y como éste afecta su traf]
badjo.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Why adopt HACCP?
The primary reasons for adopting HACCP in[]
clude:

® Food businesses bear the ultimate respon[]
sibility of producing safe foods.

e Increasing regulatory pressure on food
manufacturers to put preventive systems in
place.

e It is not possible and economically un|]
feasible to test all food to ensure safety, so
risk based prevention is needed.

Federal regulations mandate that meat and
pouliry production plants, such as the one you
work at, must have a HACCP system in operq[]
tion. Therefore, it is important that you have
an understanding of HACCP and how it affects
your job.
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La regla final de

RP/HACCP

The PR/HACCP
final rule

Notas del instructor /

En la ley de reduccion de patégenos (RP) / Instructor’s notes:

HACCP, o también conocida como la “mega
reg”, la empresa de alimentos es la responsq( |
ble de producir alimentos seguros siguiendo
los principios del HACCP.

Los inspectores de la USDA se encargan de
supervisar, inspecciondr y asegurarse que se
tenga este sistema.

(Usted ve inspectores en la planta? {(Qué tipo
de actividades llevan a cabo?

In the pathogen reduction (PR) / HACCP regulq[]
tion, or ‘mega reg’ as it is known, the establish[]
ment is responsible for producing safe food,
following established HACCP principles. The
USDA inspectors provide oversight, inspection,
and enforcement of this system.

Do you see inspectors in your facility? What
sort of things are they doing?
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Los 7 principios The 7 principles

del HACCP of HACCP

Notas del instructor /

El sistema HACCP se basa en 7 principios y Instructor's notes:

The HACCP system is based upon 7 principles

objetivos para prevenir los ires tipos de peli[] and aims to prevent the three types of food
gros que existen para la seguridad de los safety hazards:
alimentos: e Biological (ex. bacterial pathogens)

® Bioldgicos (ej. bacterias patdégenas) e Chemical (ex. pesticides, allergens)

® Quimicos (ej. pesticidas, alérgenos) e Physical (ex. glass and metal fragments.)

® Fisicos (ej. fragmentos de vidrio y metal).

The 7 principles of HACCP are:

Los 7 principios del HACCP son: e Principle 1. Complete a hazard analysis.
e Principio 1. Realizar un andalisis de e Principle 2. Determine the critical control
peligros. points (CCPs) required to control the identi-
e Principio 2. Determinar los puntos criti[] fied hazards.
cos de conirol (PCC) requeridos para el e Principle 3. Establish the critical limits (CL)
control de los peligros identificados. that must be met at each identified CCP.

e Principio 3. Establecer los limites criti[]
cos (LC) que deben cumplirse en cada
PCC identificado.




Principio 1. Completar un analisis de peligros
Principle 1. Conduct the hazard analysis

Principio 2. Determinar los puntos criticos de control (PPCs)
Principle 2. Determine the critical control coints (CCPs)

Principio 3. Establecer los limites criticos (CL) para cada PCC
Principle 3. Establish critical limits (CL) for each CCP

Principio 4. Establecer procedimientos de monitoreo
Principle 4. Establish procedures to monitor the CCP(s)

Los 7 principios The 7 principles

del HACCP of HACCP




Los 7 principios

del HACCP

The 7 principles
of HACCP

e Principio 4. Establecer procedimientos
para monitorear los PCC.

e Principio 5. Establecer las acciones co[]
rrectivas que deben ser tomadas cuando
exista una desviacién identificada por el
monitoreo de cierto PCC.

e Principio 6. Establecer procedimientos
de verificacion.

Principio 7. Establecer sistemas efectivos
de mantenimiento de registros.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

e Principle 4. Establish procedures to moni[|
tor the CCP(s).

e Principle 5. Establish corrective actions to
be taken when there is a deviation identi[]
fied by monitoring a given CCP.

® Principle 6. Establish procedures for verifi-
cation.

Principle 7. Establish effective record keep|[]
ing systems.

Are you familiar with your company’'s HACCP
plan? Do you have any HACCP-related activil]
ties in your work area?

¢(Esta familiarizado con el plan de HACCP de
la compania? ¢(Tiene alguna actividad en su
drea de trabajo relacionada con el HACCP?




Principio 5. Establecer acciones correctivas
Principle 5. Establish corrective actions

Principio 6. Establecer procedimientos de verificacion
Principle 6. Establish procedures for verification

Principio 7. Establecer sistemas efectivos de
mantenimiento de registros

Principle 7. Establish effective record keeping systems

Los 7 principios The 7 principles

del HACCP of HACCP
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Desarrollo de un
plan de HACCP

Su empresa desarolld un plan de HACCP

para cada proceso que existe dentro ésta.
Estos planes incorporan aspectos uinicos de
cada proceso incluyendo proveedores, ingre|]
dientes, formulaciones, equipo y empleados.
Cuando se cambia algun ingrediente del
proceso, incluso algun proveedor, el plan de
HACCP debe ser revisado, y cuando sed ne[]
cesario, debe ser modificado para incorporar
los cambios que se realizaron.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Developing

a HACCP plan

A HACCP plan was developed for each process
within your facility. These plans incorporate
unique aspects of each process, including sup([]
pliers, ingredients, formulations, equipment,
and employees. When changes are made to
the process, such as an ingredient, or even a
supplier, the HACCP plan must be reviewed,
and when needed, modified to account for
those changes that were made.




Developing
a HACCP plan
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El HACCP es unicamente una parte de todo el
programa de seguridad alimentaria de una
compania. Los establecimientos de alimen(]
tos también tienen otros programas que se
enfocan en diversos aspectos de seguridad
alimentaria dentro de la planta.

Estos programas son llamados programas

de prerrequisitos. Son llamados asi porque
deben implementarse para que el plan de
HACCP trabaje efectivamente. Los progrd[]
mas de prerrequisitos incluyen higiene perso[]
nal, higienizacidn, conirol de alérgenos, etc.
(muchos de éstos han sido discutidos en otros
modulos). Sin estos programas funcionando
adecuadamente, el sistema HACCP no serd
funcional.

Los programas de prerrequisitos varian de
planta a planta, pero la mayoria de éstos
programas tienen su base en las buenas
prdcticas de manufactura (BPM; CFR 110) de
la Administracion de Alimentos y Farmacos
(FDA), y en las regulaciones sanitarias para
procesadores de carne y aves (? CFR 416) del
Servicio de Inspeccion y Seguridad Alimen(]
taria del Departamento de Agricultura de los
Estados Unidos (USDA/FSIS).

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

HACCP is just one part of an establishment’s
overdall food safety program. Food establish[]
ments also have other programs that focus on
various aspects of food safety within the food
establishment.

These programs are called prerequisite pro-
grams. They are called this because they must
be in place before HACCP can work effectively.
Prerequisite programs include personal hyf]
giene, sanitation, allergen control, etc, (many
of these had been discussed in other modules).
Without these programs in place and working
properly, the HACCP system will not be effec|]
tive.

Prerequisite programs will vary from plant to
plant, but most are based in part on the Food
and Drug Administration (FDA) current Good
Manufacturing Practices (cGMPs; 21 CFR 110)
and the United States Department of Agricul[]
ture Food Safety and Inspection Service (USDA/
FSIS) sanitation regulations for meat and poul[]
try processing (? CFR 416).
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Programas de

prerrequisitos

Prerrequisite
programs

Las BPM establecen las condiciones sanitarias
bdsicas y el diseno de las instalaciones, terre[]
nos, persondal, equipo vy utensilios y en los con(]
troles de proceso establecidos para minimizar el
riesgo de contaminacién del producto.

El segundo programa de prerrequisitos mds im[]
portante es el programa de higienizacién. Las
instalaciones y el equipo de produccién deben
limpiarse y desinfectarse adecuadamente si[]
guiendo los procedimientos de operacion estdn[]
dar de saneamiento de la compania. Se debe
desarrollar un calendario maestro de limpieza y
tener establecido un sistema de monitoreo am(]
biental para asegurar que la higienizacion se
hace correctamente.

Otros programas de prerrequisitos incluyen:

1. El programa de control de proveedores y el

de control de materias primas aseguran que los
proveedores tengan BPM funcionales y progrd[]
mas de seguridad de los alimentos implementa(]
dos.

2. El programa de control de alérgenos previene
que los alérgenos alimenticios y los productos
quimicos que causan und respuesta alérgica
caigan a los alimentos.

3. El programa de control de plagas esta disenda(]
do para controlar insectos y roedores. Este pro[]
grama generalmente es llevado a cabo por un
contratista externo.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

The GMPs set sanitary conditions and design of
facilities and grounds, personnel, equipment
and utensils and require that there are process
controls in place to minimize the risk of product
contamination.

A second major prerequisite program is an ef[]
fective sanitation program. Manufacturing
equipment and facilities must be properly
cleaned and sanitized following the compda[]
ny's sanitation standard operating procedures.
A master cleaning schedule must be devel[]
oped and have a current environmental moni[|
toring system in place to make sure sanitation
is done correctly.

Other prerequisite programs include:

1. A supplier control program and raw mate(]
rials control program assures that suppliers
have effective GMPs and food safety programs
in place.

2. An allergen control program prevents food
allergens and chemicals, that cause an aller|]
gic response, from entering food.

3. The pest control program is designed to con[]
trol pests (ex. insects and rodents). This pro[]
gram is generally run by an outside contractor.
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Programas de

prerrequisitos

Prerrequisite
programs

4. El programa de control de vidrio y pldstico que[]
bradizo previene que éstos caigan en los alimentos.

5. Un programa de control de productos quimicos
especifica los procedimientos de etiquetado, almaf]
cenamiento y el uso de productos de limpieza y def]
sinfeccion, pesticidas y otros productos quimicos no
alimenticios.

6. Los procedimientos de recepcién, almacenaf]
miento y distribucion controlan el manejo y almace([]
namiento de materias primas, materiales de proce[]
sO y producto terminado.

7. Los programas de trazabilidad y retiro de pro[]
ducto del mercado permiten a su empresda tener la
capacidad de rastrear todas las materias primas y
seguir la pista de productos terminados para poder
llevar a cabo la recuperacion del producto en caso
de que sed necesdrio.

8. El programa de defensa de los alimentos se cen[]
tra en prevenir la contaminacién intencional de los
alimentos.

9. Los sistemas de entrenamiento y educacién asef[]
guran que los empleados son capacitados adecud(]
damente en las actividades de su trabajo.

10. El sistema de quejas del cliente registra, rastrea
y atiende las quejas de los consumidores para lle[]
var a cabo las acciones correctivas adecuadas.

11. El programa de etiquetado asegura el etiquetq[]

do correcto.

¢Estd familiarizado con alguno de estos programas?
(Tiene alguna responsabilidad en alguno de ellos?

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

4. A glass control program prevents glass and
glass-like substances (ex. brittle plastic) from gef[]
ting into food.

5. A chemical control program provides proce|]
dures for labeling, storage and use of cleaning
and sanitizing chemicals, pesticides, and all oth[]
er non-food chemicals.

6. Receiving, storage, and distribution procedures
control the handling and storage of raw materi[]
als, in-process materials, and finished product.

7. Traceability and recall programs allow your
company to have ability to trace back all raw
materials and track finished products in order
to conduct product retrieval as part of a product
recall.

8. A food defense program aims to prevent the in[]
tentional contamination of food.

9. Training and education systems ensure that
employees are propertrly trained on their job du(]
ties.

10. Customer complaints systems log, track, and
trend consumer complaints for appropriate corf]
rective action.

11. The labeling program ensures proper label[]
ing.

Are you familiar with any of these programs? Do
you have responsibility for any of them?
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Pasos preliminares Preliminary steps in
en el desarrollo de un = developing a HACCP

plan de HACCP o plan

Notas del instructor /

En la planta procesadora de alimentos don- .
Instructor’s notes:

In your facility, it is likely that there is a HACCP

de trabaja es probable que exista un equipo team that oversees the HACCP program. The

de HACCP que supervise el programa de team, headed by the HACCP coordinator, de[]
HACCP. El equipo, encabezado por el coor(] veloped and implemented a plan for each pro[]
dinador HACCP, desarrolld e implementd un cess. As part of this development, they deter[]
plan para cada proceso. Como parte de este mined the type of customer who will purchase
desarrollo, el equipo determind el tipo de the product, the distribution of the product, and
cliente que compraria el producto, la distri[] the process flow. Then, they completed the
bucidn del producto y el flujo del proceso de seven principles.

produccién. Después, desarrollaron e imple([]

mentaron los siete principios del HACCP. This diagram is an example of a flow diagram.

La figura es un ejemplo de un diagrama de
flujo de un producto alimenticio.




Reproceso

Rework

Diagrama de flujo de produccion de
salchichas de carne de res

All beef hot dog flow diagram

Recepcion y almacenamiento de carne fresca
Fresh beef receiving and storage

Molienda Recepcion y almacenamiento de
Grinding productos no carnicos
Non beef receiving and storage

Formulacién y mezclado
Formulating and blending

Picado
Chopping

Recepcidén y almacenamiento de productos
no alimenticios

Non food receiving and storage

Emulsificado
Emulsifying

Rellenado
Stuffing

Verificado por / Verified by

Cocinado
Cooklng Fecha / Date

Pasos preliminares Preliminary steps in
en el desarrollo de developing a HACCP

un plan de HACCP plan




Principio 1. Redlizar un
andlisis de peligros -

Peligros quimicos, fisicos
y bioldgicos

Principle 1. Conduct the
hazard analysis —
Chemical, physical and
biological hazards

Vamos a ver ahora cada uno de 1los princi[|
pios del HACCP.

El principio 1 es realizar un andlisis de peli[]
gros y su objetivo es determinar cuales son
los peligros potenciales que representan un
riesgo significativo para la salud de los con[]
sumidores.

Recuerde, un peligro para la seguridad de
los alimentos es cualquier propiedad biold[]
gica, quimica o fisica que podria causar que
un alimento sea inseguro para el consumo
humano.

El objetivo del andlisis de peligros es desarro[]
llar una lista de peligros de tal importancia,
que sedn razonablemente probables de que
ocurran en el proceso de produccion y que
tengan el potencial de causar algun dano a
los consumidores.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Let’s look at each of the HACCP principles.

Principle 1 is to conduct a hazard analysis. The
goal of this principle is to determine which po[]
tential hazards present a significant health risk
to consumers.

Remember, a food safety hazard is any biologi[]
cal, chemical, or physical property that may
cause a food to be unsafe for human consumpy]
tion.

The purpose of the hazard analysis is to devel[]
op a list of hazards which are of such signifi[]
cance, that they are reasonably likely to occur
in the production process and have the poten|[]
tial to cause injury to the consumers.
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Principio 1. Redlizar un
analisis de peligros -

Peligros quimicos, fisicos
vy biologicos

Principle 1. Conduct the
hazard analysis —
Chemical, physical and
biological hazards

El equipo de HACCP identificard los peligros
asociados con el proceso, revisando la informaf]
cién relacionada con:
e Las materias primas/ingredientes usados
en el producto.
e Actividades conectadas a cada etapa del
proceso.
e El equipo utilizado para elaborar el
producto.
e Tipo de empaque.
e Método de almacenamiento y distribucién.
e Uso del producto v tipo de consumidores.

Con esta informacién se desarrolla una lista
para detallar todos los peligros bioldgicos, qui[]
micos y fisicos potenciales que podrian ser in[]
troducidos, aumentados o controlados en cada
etapa del proceso.

Después el equipo determinarda cuales de los
peligros potenciales enlistados representan un
riesgo significativo. Lo anterior es hecho con

base en la seriedad del dano potencial v la pro[]

babilidad de que este peligro ocurra (basado
en la experiencia, datos histdricos, literatura
cientifica y factores del proceso).

NOTA PARA EL INSTRUCTOR: si es posible, lleve
a la clase la plantilla del andlisis de peligros de
la empresa y muéstrelo a los participantes para
que puedan entender mejor el principio 1.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

In the hazard analysis, the team first identified
hazards associated with the process by reviewy|
ing information on:
e Raw materials/ingredients used in the
product.
e Activities connected at each step in the
process.
® Equipment used to make the product.
e Type of packaging.
® Method of storage and distribution
® Intended use and type of consumers.

From that information, a list was developed to
detail all potential biological, chemical, and
physical hazards that may be introduced, in[]
creased, or controlled at each step in the pro[]
cess.

The HACCP team then determined which of the
potential hazards listed present a significant
risk, based upon the seriousness of the poten[]
tial injury and the likelihood of occurrence (
based upon experience, historical data, scien[]
tific literature, and establishment/process fac|]
tors).

NOTE TO THE INSTRUCTOR: If possible, bring
the hazard analysis matrix to the class and
show it to participants so they can have a bet[]
ter understanding of the principle 1.
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Principio 2. Determinar
los puntos criticos de

control (PCC)

Principle 2. Determine
the critical control
points (CCP)

Principio 2. Determinar los puntos criticos de control
(PCC). En este principio, el equipo identifica los pa[]
sOs en el proceso en los cuales se pueden aplicar
medidas de control a los peligros identificados en
el andlisis de peligros.

Los pasos o puntos del proceso son llamados “pun(]
tos criticos de control”, o PCC. Un PCC es una etapa
del proceso en la cual se puede aplicar algin con[]
trol y éste es esencial para prevenir o eliminar un
peligro de seguridad alimentaria o para reducirlo
a un nivel aceptable. Existen algunos PCC que se
conocen como los pasos de “eliminacién” o
‘“matanza’.

Los siguientes son ejemplos de puntos criticos de
control:

@ Los requerimientos de tiempo-temperatura
para cocinar salchichas y asegurar la destruc(]
cidén de los microorganismos patdégenos.

e La refrigeracién a una cierta temperatura
para prevenir el crecimiento de los
microorganismos.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Principle 2. Determine the critical control points
(CCPs). In this principle, the team identified the
steps in the process at which control measures

can be applied to the hazards identified in the

hazard analysis.

The steps or process points are called “criti[]
cal control points”, or CCPs. A CCP is a step at
which control can be applied and is essential
to prevent or eliminate a food safety hazard,
or reduce it to an acceptable level. There are
some CCPs that are referred to as the “kill” or
“elimination” steps.

The following are examples of critical control
points:

e The time-temperature requirements for
cooking hot-dogs to assure the destruction
of pathogens

® Refrigeration at a designated temperature
or below to prevent the growth of microor|]
ganisms.
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Principio 3.
Establecer los

limites criticos

Principle 3.
Establish
critical limits

Principio 3. Establecer limites criticos. Aqui,
el equipo establece los pardmetros reque(]
ridos para controlar el peligro. Esto es una
medida para determinar cudndo un PCC est&
“dentro” o “fuera” de control. El limite critico,
o LC, es un valor mdximo y/o minimo en el
cual un pardmetro bioldgico, quimico o fisico
debe controlarse en un PCC para prevenir,
eliminar o reducir a un nivel aceptable la
existencia de un peligro para la seguridad
de los alimentos. (INACMCF 1998)

Algunos ejemplos de pardmetros de limites
criticos son la temperatura, pH, nivel de hu([]
medad, velocidad de la linea de produccioén,
defectos visuales del producto, tiempo, flu[]
jo del producto, concentracion de sal, peso,
concentracion del desinfectante o la opera(]
cién de un detector de metales.

Otros ejemplos especificos de limites criticos
son:

e La coccidn de salchichas a una tempe(]
ratura interna de 160 ©F.

e Carne molida de res — un certificado de
andlisis para cada lote garantizando
que el proveedor usd und intervencion
antimicrobiana y que el producto fue
negativo a la prueba de E. coli O157:H7.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Principle 3. Establish critical limits. Here, the
team established the parameters required to
control the hazard. It is a measure of when a
CCP is “in” or “out” of control. The critical limit,
or CL, is a maximum and/or a minimum value
to which a biological, chemical, or physical
parameter must be controlled at a CCP to pref[]
vent, eliminate, or reduce the occurrence of

a food safety hazard to an acceptable level.
(NACMCEF 1998)

Some examples of critical limits parameters
are temperature, pH, moisture level, line speed,
product visual defects, time, flow rate, salt con[]
centration, weight, sanitizer concentration, or
operation of a metal detector.

More specific examples of critical limits are:

e Hot Dogs - cooking to an internal temperd[]
ture of 160 degrees F.

e Ground Beef - certificate of analysis (COA)
for each load guarantees the supplier u[]
sed one antimicrobial intervention and
the product tested negative for
E.coli O157:H7.
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Principio 4. Establecer
procedimientos de

monitoreo

Principle 4.
Establish monitoring
procedures

Principio 4. Establecer procedimientos de monitoreo.
En este paso, el equipo establece los procedimien[]
tos para monitorear los PCC y determinar y docu(]
mentar si los limites criticos se estdn cumpliendo. El
monitoreo es una secuencia planeada de observal]
ciones o medidas para evaluar si un PCC estd bajo
control y para producir un registro exacto para su
uso futuro en la verificacion. (NACMCF 1998)
El plan de HACCP identifica:
{Qué serd monitoreado? Cada PCC debe ser monito[]
reado.
{COmo serd monitoreado? Por medio de una medi[]
cion (instrumento calibrado) o mediante una obser[]
vacion (para determinar presencia o ausencia). La
exactitud vy precisién son importantes, el monitoreo
debe proporcionar una evaluacioén en tiempo real.
{Cudndo serd monitoreado? El monitoreo debe haf]
cerse con suficiente frecuencia para detectar des[]
viaciones que puedan llevar a la produccion de un
alimento peligroso y también debe permitir que se
lleve a cabo alguna accion correctiva antes de que
el producto deje de estar bajo el control del estable[]
cimiento.
{Quién monitoreard? Usualmente el equipo asigna
responsabilidades de monitoreo a diversos empled[]
dos. Ellos pueden ser personal de linea, operadores
de algun equipo, supervisores y persondl de asegu[]
ramiento de calidad.
Los ejemplos de actividades de monitoreo incluyen:
e Observacién y registro de temperaturas inter[]
nas de cada lote por el operador del horno
usando un termdémetro bimetdlico.
® El empleado de recepcioén llevard a cabo una
revision visual (para asegurar que las pruebas
tuvieron un resultado negativo y revisar la de[]
claraciéon del tratamiento antimicrobiano)
y ademds firmard el certificado de andlisis en
cada embarque de carne crudd.
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Principle 4. Establish monitoring procedures. In
this step, the team established procedures to mon(]
itor the CCPs to determine and document whether
the critical limits are being met. Monitoring is a
planned sequence of observations or measure(]
ments to assess whether a CCP is under control
and to produce an accurate record for future use
in verification. INACMCEF 1998)

The HACCP plan identifies:

What will be monitored? Every CCP must be moni[]
tored.

How will it be monitored? By a measurement
(calibrated instrument) or by an observation (1o
determine presence or absence). Accuracy and
precision is important, monitoring must provide a
real-time assessment.

When will it be monitored? Monitoring must done
with sufficient frequency to detect deviations that
can lead to the production of a hazardous food
and must allow for corrective action to be taken
before product leaves the control of establish[]
ment.

Who will monitor? The team usually assigns moni[]
toring responsibility to several employees in the
plant. They can be line personnel, equipment op[]
erators, supervisors, QA personnel.

Examples of monitoring activities include:

® Observation and recording of an internal
temperature using a bimetallic thermometer
once per batch by the oven operator.

e Visual review (for negative test results and
treatment statement) and sign-off of the COA
on each shipment of raw meat by tl\e\receivD
ing clerk.
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Principio 5.
Establecer acciones

correctivas

Principle 5. Establish
corrective actions

Principio 5. Establecer acciones correctivas.
El equipo de HACCP también establece los
procedimientos de acciones correctivas a
seguirse cuando ocurre una desviacion del
proceso. Una desviacion es el incumplimien(]
to de algun limite critico. (NACMCF 1998)

La USDA-FSIS tiene requisitos especificos del
HACCP para las acciones correctivas — el
plan de HACCP escrito debe describir las
acciones correctivas que fueron tomadas en
respuesta a una desviacion y estas acciones
deben garantizar que:
e La causa de la desviaciéon fue identifi-
cada y eliminada.
e La accidn correctiva trae de vuelta a
control el PCC.
e Se toman medidas para prevenir la recu(]
rrencia.
e Ningun producto peligroso o adulterado
entra al mercado.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Principle 5. Establish corrective actions. The
HACCP team also established corrective ac(]
tion procedures to be followed when a process
deviation occurs. Corrective actions are proce(]
dures followed when a deviation occurs. A de[]
viation is a failure to meet a critical limit. (NAC[]
MCF 1998)

The USDA-FSIS has specific HACCP require[]
ments for corrective actions -the written HACCP
plan must describe the corrective action taken
in response to a deviation and that the actions
taken ensure:
e The cause of deviation is identified and
eliminated.
® The CCP is brought back into control by
the corrective action.
® Measures are taken to prevent reoccur|]
rence.
e No unsafe or otherwise adulterated pro[]
duct enters commerce.
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Principio 6. Establecer
procedimientos de
verificacion

Principle 6. Establish

verification procedures

Principio 6. Establecer procedimientos de ve[]
rificacién. Los objetivos de este principio son
determinar si el plan es vdalido y verificar que el
sistema estd operando de acuerdo al plan. La
verificacion son las actividades distintas del mo[]
nitoreo que determinan la validez del plan de
HACCP vy que el sistema esté operando de acuer(]
do al plan. (NACMCEF 1998)

La verificacién incluye dos areas principales:
® Validacion
e Verificacion del cumplimiento.

Existen diversas formas para validar un PCC.
Vamos a considerar el siguiente ejemplo que
podria ser utilizado en los rastros o las plantas
de sacrificio de animales. En este caso el lavado
por aspersidén con acido lactico se considera un
PCC para el proceso de matanza. Para validar
el PCC, el personal de aseguramiento de la cali[]
dad, mediante la recoleccion de 3 muestras de
la canal, mide la carga microbiana en la canal
antes y después del lavado por aspersién con
dcido lactico.

Si los andlisis microbiolégicos indican que antes
del lavado de la canal hay una cuenta total en
placa (CTP) de 5000 y después del lavado, hay
una CTP de 100, entonces, esto significa que hay
una reduccién en el numero de microorganis[]
mos. Este procedimiento demuestra que el PCC o
lavado con dcido ldctico estd trabajando de la
forma en que se planeo, ya que existe un reduc(]
cién en la CTP.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Principle 6. Establish verification procedures.
The goals in this principle are to determine if
the plan is valid and verify the system is oper(]
ating according to the plan. Verification are
those activities, other than monitoring, that de[]
termine the validity of the HACCP plan and that
the system is operating according to the plan.
(NACMCEF 1998)

Verification incorporates two major areas:
e Validation
e Verification of compliance.

There are many ways to validate a critical con[]
trol point (CCP). Let’s consider the following
example that may be used by slaughter plants.
In this case, lactic acid spray washes are con|]
sidered a CCP for beef slaughter. To validate
the CCP, Quality Assurance personnel can col[]
lect and/or measure the microbial load of a
carcass before and after the lactic acid spray
wash by collecting 3-site carcass sponge sam|]
ples.

If microbial analyses indicate there are 5000
aerobic plate counts (APC’s) from the carcass
sample before the spray wash and 100 APC'’s

in the carcass sample after the spray wash,

an overall reduction in APC’s is observed. This
process demonstrates the CCP, or lactic acid
wash, is working as planned, since there was a
reduction in APC'’s.
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Principio 6. Establecer
procedimientos de
verificacion

Principle 6. Establish

verification procedures

Los procedimientos de verificacion son varios
tipos de revisiones y auditorias para asegurar
que las prdacticas y operaciones usadas son
consistentes con el plan de HACCP. Los pro[]
cedimientos de verificacién se incluyen en
los programas de prerrequisitos, los PCC, asi
como, en el plan de HACCP.

Los ejemplos de verificacién incluyen:

e Calibracion de un termdémetro para
asegurar que éste estd trabajando
correctamente.

e Llevar a cabo andlisis microbiolégicos
para asegurar gue el paso de cocimien[]|
to fue adecuado.

e Revisar un par de ocasiones el trabajo
de un companero para asegurarse que
estd siguiendo los procedimientos
correctamente.

e La revision diaria de la documentacion
hecha por el supervisor.

Es importante que estos procedimientos de
verificacién se hagan correctamente. Esto
ayuda a demostrar que el plan HACCP estd
operando como fue disenado.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Verification procedures are the various types
of reviews and audits to ensure the operations
and practices used are consistent with the
HACCP plan. Verification procedures are com|[]
pleted on the prerrequisite programs, the CCPs,
as well as the HACCP Plan.

Examples of verification include

e Cdalibrating a thermometer to ensure that
is working correctly.

e Conducting microbiological analysis to
ensure that a heat step was adequate.

e Double checking a fellow employee’s work
to ensure they are doing a procedure
correctly.

® Reviewing the documentation each day,
usually done by the supervisor.

It is important that these verification proce[]
dures are completed properly. They help dem|]
onstrate that the HACCP plan is operating as it
is was designed.
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Principio 7. Establecer un
sistema de registros y

procedimientos de
documentacion

Principle 7. Establish
record-keeping and

documentation procedures

Principio 7. Establecer un sistema de man(]
tenimiento de registros y procedimientos de
documentacion. El equipo determina cud(]
les registros son necesarios para garantizar
que el sistema de HACCP estd operando cof]
rrectamente.

Los registros son una parte fundamental del
HACCP e incluyen el monitoreo de los PCC, el
registro de las desviaciones, etc. Estos datos
proporcionan un historial de seguridad del
producto y también pueden llegar a ser Uti[]
les en otras dreas de la compania. Los re[]
gistros también indicardn problemas poten[]
ciales y permitirdn que se lleven a cabo las
acciones correctivas necesarias.

Existen diversas razones para mantener los
registros:

® Proporcionar evidencia que los
procedimientos y los procesos estdn
siguiéndose.

e Son parte importante para la revision
de documentos durante una auditoria o
inspeccion.

® Permiten centrarse en cuestiones relaf]
cionadas con la seguridad de los
alimentos.

® L.a LEY los pide.

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Principle 7. Establish record-keeping and doc(]
umentation procedures. The team determines
which records are needed 1o provided assut(]
ance that that the HACCP system is operating
correctly

Records are an integral part of HACCP and they
include monitoring CCPs, recording deviations,
etc. These data provide food safety history of
the product and can become useful in other arf]
eas besides food safety. These records also will
indicate potential problems and allow correc|]
tive actions to occur.

There are several reasons to keep records:

e Provide evidence that procedures and pro[]
cesses are being followed.

e Important part of data review during audit
or inspection.

e Allow the focus to be on safety related
issues.

® ]t is the LAW.
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Verificacion de la

agencia reguladora

Como se menciond anteriormente, todas las
plantas inspeccionadas por la USDA, deben
tener implementado un plan de HACCP. El
Servicio de Inspeccién de Seguridad de los
Alimentos de la USDA verificard la adecuaf]
cién de el(los) plan(es) de HACCP determi[]
nando que cada plan de HACCP cumpla con
los requisitos especificos que se indican a
continuacion y también con todas las otras
regulaciones aplicables. Dicha verificacion
puede incluir:

(a) Revision del plan de HACCP;

(b) Revision de los registros de los PCC;

(c) Revisién y determinacién que las accio[]
nes correctivas tomadas, cuando ocurre una
desviacioén, son las adecuadas:

(d) Revision de los limite criticos;

(e) Revision de otros registros pertenecientes
al plan o el sistema de HACCP;

(f) Medicidén u observacion directa de un
PCC;

(9) Recoleccidén y andlisis de muestras para
determinar si el producto cumple con todos
los estandares de seguridad; y

(h) Observacién en el lugar y revisiéon de
registros.

USDA
e

Notas del instructor /
Instructor’s notes:

Regulatiory agency

verification

As mentioned before, all USDA inspected
plants must have a HACCP plan in place. The
USDA Food Safety Inspection Service will verify
the adequacy of the HACCP plan(s) by deter[]
mining that each HACCP plan meets specific
requirements as noted below as well as all
other applicable regulations. Such verifical[]
tion may include:

(a) Reviewing the HACCP plan,;

(b) Reviewing the CCP records;

(¢) Reviewing and determining the adequacy
of corrective actions taken when a deviation
OCcCurs;

(d) Reviewing the critical limits;

(e) Reviewing other records pertaining to the
HACCP plan or system;

(H) Direct observation or measurement at a
CCP;

(9) Sample collection and analysis to deter[]
mine the product meets all safety standards;
and

(h) On-site observations and record review.
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¢Cudl es mi trabajo?

What is my job?

El1 HACCP es requerido para prevenir eventos reld[]
cionados con la seguridad de los alimentos. Es im[]
portante que comprenda que existen pasos criticos
dentro del proceso que son necesdarios para controlar
los peligros potenciales. Si a usted se le asignd una
tarea relacionada con el plan de HACCP, necesita en-
tender qué hacer y como hacerlo. Esto puede incluir
saber:
® Cudles son los limites criticos para un punto
critico de control y cuando un producto est&
“‘dentro” o “fuera” de control.
® CoOmo monitorear un punto critico de control y la
frecuencia a la que debe hacerse.
® Qué hacer cuando un limite critico es excedido.
e Qué pasos de verificacién necesitan llevarse a
cabo para asegurar que el sistema de HACCP
estd trabajando.
® Qué registros necesitan mantenerse y como se
deben llenar los formatos.

Ahora que entiende la importancia del HACCP y las
tareas relacionadas con el plan de HACCP. No se
salte procedimientos o tome atajos, su trabajo es se[]
guir todos los procedimientos de acuerdo al entrendf]
miento e instrucciones que recibe de sus supervisores.
Recuerde, su trabajo es clave en la produccién de
alimentos seguros.

NOTA PARA EL INSTRUCTOR: si el tiempo y la direccion
de la compania lo permiten, obtenga el plan de
HACCEP, reviselo y discutalo con los participantes.

Este es el final de nuestra discusion sobre el ABC del
HACCP. (Tienen alguna pregunta?

Gracias por su participacioén y por favor no olviden
firmar la lista de asistencia.
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HACCP is required to prevent food safety issues.

It is important that you understand that there are
critical steps within the process necessary for con([]
trolling potential hazards. If you are assigned a
task that is associated with the HACCP plan, you
need to understand what to do and how to do it.
This approach may include knowing:

e What are the critical limits for a critical con[]
trol point are and when a product is ‘in’ or ‘out
of control'.

® How to monitor a critical control point and at
what frequency the monitoring needs to be
completed.

® What to do when a critical limit is exceeded

e What verification steps need to be completed
to ensure the HACCP system is working.

® What records need to be kept and how the
forms must be filled out.

Now you understand the importance of HACCP
and those tasks associated with the HACCP plan.
Do not skip procedures or take shortcuts. Your job
is to follow all procedures according to the train[]
ing and instructions you received from your su[]
pervisors. Remember, your job is key in producing
safe products.

NOTE TO THE INSTRUCTOR: If time and the com][]
pany’'s upper management allows it, obtain the
company’s HACCP plan and take a glance with
the participants.

This is the end of our discussion about the ABC’s
of HACCP. Are there any questions? Thank you for
coming.

e
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Introduccion

El "Programa de Entrenamiento de Mesa en Seguridad de 1os
Alimentos” para empleados que pertenecen a establecimientos
de las industrias del huevo, carne y aves inspeccionaddads por la
USDA fue desarrollado por el Departamento de Ciencia de 1os
Alimentos de la Universidad Estatal de Pensilvania (Penn State
University) con €l objetivo de proporcionar una herramienta
educativa para capacitar a los empleados de produccion his[]
panos en periodos de tiempo cortos. Este programa de entre[]
namiento contiene estrategias que toman en cuenta los atribuf]
tos culturales especificos de este grupo de poblacional.

El programa puede presentarse a los empleados por algun su[]
pervisor de produccidn, personal de control de calidad, educaf]
dores de extension y/o consultores de la industria que deseen
llevar a cabo un entrenamiento o capacitacion de seguridad
de los alimentos en la industria del huevo, carnes o aves.

Este programa de entrenamiento incluye varias lecciones que
fueron disenadas para proporcionar a los trabajadores de 1a
industria alimenticia el conocimiento, habilidades y una expli[]
cacién completa de las reglas de seguridad de los alimentos
gue tienen que seguirse en el trabajo. Cada modulo es inde[]
pendiente, pero todos son parte de un programa de entre[]
namiento completo.

¢Como utilizar el “Programa de Entrenamiento de Mesa en Se[]
guridad de los Alimentos™?

El entrenamiento fue desarrollado para gue usted se apoye en
ilustraciones y ayudas visudles que contienen mensdjes muy
sencillos.

Para usar el programa o kit de entrenamiento, coloque el bas([]
tidor o rotafolio con las cartulinas sobre una mesa y rote cada
pdgina segun vaya avanzando en el tema.

Cada pdgina contiene una ilustracién que corresponde al texto
de la pdagina siguiente, este texto es un resumen que el instruc(]
tor puede leer a los participantes para explicar el material que
se encuentran viendo en ese momento. Después de leer el texto,
dé vuelta a la pagina y contintue con la siguiente.

No es necesario que el instructor memorice todo el texto, sin em[]
bargo, para que la sesidn sea mas efectiva, se recomienda que
éste se familiarice con el médulo que estd ensenando y 1o en[]
tienda completamente.

En el texto también encontrard informacién (dentro de corf]
chetes) cuya finalidad es mejorar la experiencia de aprendizd[]
je v éste no debe ser leido a los participantes. Este texto esta di[]
rigido Unicamente al instructor con el objetivo de brindarle una
perspectiva mdas amplia sobre el tema que esta explicando, re[]
afirmar algun punto y/o sugerir algun ejemplo que haga mads
clara la exposicion.

Cada pagina de texto contiene un recuadro pequeno con apoyo
visual que muestra la imagen al reverso de la hoja.
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Consejos para mejorar su sesion de entrenamiento en
seguridad de los alimentos

La sesion de entrenamiento fue disenada para no durar mds
de cuarenta minutos.

No capacite a mds de diez o doce empleados a la vez. Todos
los participantes deben poder observar el rotafolio y las ilustraf]
ciones.

No apresure la sesion de entrenamiento. Hable claramente y
despacio, mientras dirige su mirada a la audiencia. Capte y
atraiga la atencién de la audiencia pidiéndoles ejemplos de
situaciones relacionadas con el tema que han sucedido en la
compania.

Familiaricese con las reglas de seguridad de los alimentos de
su compania y transmita de manera consistente este mensaje.

Durante el entrenamiento, pregunte a los participantes si
tienen alguna duda o comentario. Explique nuevamente cu[]
alquier punto que no haya quedado claro y si es necesario,
vuelva a exponer todo el entrenamiento.

Los supervisores deberdn encargarse de que se apliquen las
reglas de seguridad de los alimentos que se abordaron duran(]
te el entrenamiento. Se recomienda que los supervisores se en[]
foquen en varias conductas relacionadas con la seguridad de
los alimentos durante una semana inmediatamente después
de la sesion de entrenamiento.

Documentacion del entrenamiento en seguridad de los
alimentos

Si el entrenamiento no se documento, nunca sucedid. Sus au[]
ditores y clientes esperan observar alguna evidencia de que
todos y cada uno de los empleados en la planta han recibido
entrenamiento de seguridad de los alimentos. Elabore una
lista de asistencia con el tema que se expondrd y la fecha,
pida a todos los participantes que la firmen y consérvela en
un lugar seguro. Antes de terminar con la sesion, pregunte si
alguien faltdé de apuntarse en la lista y de ser asi, pidales que
se anoten.

El ABC del HACCP

En esta leccidn el instructor describird los siete principios del
HACCP y guiard a los empleados para comprender por qué
es necesario un plan de HACCP para controlar 1os peligros
potenciales en los alimentos.

Al finalizar esta leccidn, los participantes serdn
capaces de:

e Reconocer los programas de prerrequisitos y su
importancia en el plan de HACCP.

e Enlistar los siete principios del HACCP

e Entender la importancia del HACCP vy las tareas realcio-
nadas con el plan de HACCP.

® Entender el papel que juegan en el programa de HACCP
de la compania.
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Introduction

"The Countertop Food Safety Training Program” for Em[]
ployees of USDA-Inspected Egg, Meat & Poultry Establish[]
ments was developed by The Pennsylvania State Univer(]
sity Department of Food Science to provide an educational
tool for the egg, meat and poultry industries to train their
Spanish-speaking, line employees in short periods of time.
This training program contains strategies that take into acf]
count specific cultural attributes of Hispanic workers in the
industry.

"The Countertop Food Safety Training Program” can be pre(]
sented to employees by any production supervisor, qual[]
ity control personnel, Extension educators, and/or industry
consultants who wish to conduct food safety training at an
egg, meat or poultry establishment.

The training program includes several lessons or modules
designed to provide workers in the food industry with the
knowledge, skills and a comprehensive explanation of
the food safety rules that they need to follow at work. Each
module is independent from each other, but they are all
part of a comprehensive training program.

How to use the “Countertop Food Safety Training Program”

The training has been developed to rely on illustrations
and visual aids containing simple messages.

To use the kit, set the flipchart on a table top and flip through
the pages.

Each page contains an illustration that corresponds to the
text on the following page. This text is a script that the in[]
structor can read to participants to explain the material
that participants are looking at on the illustration. After
reading, flip the page and go to the next one.

It is not necessary for the instructor to memorize all of the
text. However, to make the training session more effective,
it is advisable for him/her to become familiar with it and
thoroughly understand it.

There also is information for the instructor (within brackets)
that is intended to improve the learning experience and it
should not be read to participants.

Each text page contains a small box with a visual aid showf]
ing the picture that is on the other side of the page.
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Tips for improving your food safety training session

The training session has been designed to not last more
than 40 minutes.

Do not train more than 10-12 employees at a time. Every[]
one in the session needs to be able to see the flipchart.

Do not rush the training session. Speak clearly and slowly
while looking at the audience. Obtain the audience reac(]
tions and engage them by asking them for examples of
things that happen at your company.

Become familiar with your company’s food safety rules and
convey this consistent message during training.

During training, ask participants if they have any ques[]
tions or comments. Go back to anything that is not clear to
them. If necessary, retrain.

Food safety training must be followed by supervisory enf]
forcement of food safety rules. It is recommended that su[]
pervisors focus on several food safety behaviors for one
week following the training session.

Documenting Food Safety Training

If your training is not documented, it never happened.
Your auditors and customers want to see evidence that ev[]
ery employee in the plant has received food safety train[]
ing. Create an attendance sheet with the topic and date,
have every participant sign it, then keep it in a safe place.
Before adjourning, ask everyone if they have signed the
attendance list.

The ABC’s of HACCP Module

During this lesson the instructor will describe the seven
principles of HACCP and guide employees to understand
that a HACCP program is necessary for controlling poten[]
tial hazards in food.

After the end of this lesson, participants will be able to:

e Recognize the prerrequisite programs and their
importance in HACCP.

e List the seven principles of HACCP.

e Understand the importance of HACCP and those tasks
associated with the HACCP plan.

® Understand the role they play in the company’'s HACCP
program.
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