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Presente

Comunico a Usted que, como resultado de la evaluacion del Comité de Proyecto Terminal, con
fecha 7 de septiembre del 2007, queda registrado su Proyecto Terminal en la modalidad de
“ESTANCIA INDUSTRIAL” realizada en “THE PEPSI BOTTLING GROUP MEXICO S.
DE R. L. DE C. V.” con el trabajo que lleva por Titulo “INOCUIDAD ALIMENTARIA”,
bajo la direccidén externa de la Ing. Fabiola Pérez Espinoza e interna de la Ing. Esperanza
Nateras Rueda.

De cumplir con las condiciones que abajo se indican, serd acreditada la Opcién Curricular de
Titulacion. Asi mismo, me permito recordarle que el trabajo experimental debera concluir en el
octavo semestre y entregar, en el mismo, el informe técnico final, de conformidad con los
lineamientos que para tal fin establezca el mencionado Comité.

CONDICIONES

1.- Permanecer en la misma modalidad en el Proyecto Terminal I, I1 y III

2.- Obtener una calificacién igual o superior a 8.0 en Proyecto Terminal I, Proyecto Terminal II
y en Proyecto Terminal III

3.- Cumplir con el 90% de asistencia a las actividades asignadas

4.- Cumplir con los demas requisitos que se fijan en el programa de estudios de la asignatura

Sin otro particular por el momento, le envio un cordial saludo.
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INOCUIDAD ALIMENTARIA

Gilberto Yarza Ruiz; Ing. Esperanza Nateras Rueda; Ing. Fabiola Pérez Espinoza; UNIDAD
PROFESIONAL INTERDISCIPLINARIA DE BIOTECNOLOGIA — INSTITUTO POLITECNICO NACIONAL,
Av. Acueducto s/n, Col. Barrio La Laguna Ticomén, C.P. 07340, México, D.F. Tel. 57-59-60-00, Exts.

56347 y 46117, e-mail: gil_yarza20@hotmail.com.

Introduccidn: Los productores de alimentos estan
obligados por ley a asegurar la inocuidad y la
calidad de sus productos, sin considerar cual es el
origen o la identidad de los ingredientes. Los
alimentos tradicionales son vistos por la FDA
(Food and Drug Administration) como inocuos" en
base a una larga historia de uso. El publico
consumidor también considera inocuos a
alimentos tradicionales. Sin embargo, muchos
alimentos tradicionales contienen toxinas que
ocurren naturalmente, las cuales, bajo ciertas
circunstancias de exposicion pueden ser un riesgo
para los consumidores. Afortunadamente, en la
mayoria de las circunstancias, estas toxinas que
ocurren naturalmente estdn presentes en
concentraciones que no son peligrosas para los
consumidores que ingieren porciones tipicas del
alimento preparado bajo condiciones usuales.
Ademads, algunos alimentos tradicionales son
alérgenos para algunos consumidores, adn
cuando son inocuos para la vasta mayoria.

Metodologia: Se realizaron auditorias internas
para la inspeccion de las Buenas Practicas de
Manufactura y del Programa Prerrequisitos en el
cual se incluyen los puntos mas importantes de la
evaluacion de la inocuidad de un producto.

En el analisis de la Norma AIB Internacional, se
desglosan los puntos mas representativos de la
norma asi como una alternativa de aplicacion de
esta a laimplementacion de ISO 22000

Conclusiones: Las buenas préacticas de
manufactura y el programa prerrequisitos
funcionan como base para la implementacion de
sistemas de calidad como 1SO 22000, HACCP y
AIB Internacional.

Se elaboro un procedimiento de Control de vidrio
para toda la planta y actualmente se esta
implementando.

Se disefio, aplico e implemento un Software de
capacitacion el cual servira como base en la
auditoria de AIB Internacional.

Al implementar acciones correctivas se aumentan
los estandares de calidad e inocuidad.

Se desarrollo un andlisis de interpretacion de la
norma AIB para resaltar lo puntos mas
importantes y conocer la aplicacién de la misma y
asi evaluar un programa de inocuidad de
alimentos.

Se analizo los aspectos generales para
implementacion de ISO 22000 como herramienta
principal para la evaluacion de la inocuidad
teniendo como base AIB Internacional.

Referencias:

e Jowit, Ronald (Ed) 1980.Hygienic Design
and Operation of food plant. Chichester:
Ellis Horwood. (Us publishers-
Connecticut: AVI Publishing; N.Y: Wiley),
pp 34-87

e Manual de Buenas Practicas de
Manufactura. S.S.A. México.

e Arreola, Sergio. 2003, " HACCP principios
y fundamento”, edit. Panamericana,
México. pp 15-35.

e Martin, R. E., Collette, R.L.,Slavin,
J.W., 1997, Fish Inspection, Quality
Control and HACCP.
Technomic.Lancaster, USA.

e Huss, H.H. 1994. Assurance of Seafood
Quality. FAO. Roma.

e Codex Committee on Food Hygiene.
1993 Guidelines for the Aplication of the
Hazard Analysis Critical Control Point
(HACCP) System, in Training
Considerations for the application of the
HACCP System to Food Processing and
Manufacturing.

e Normas Consolidadas de AIB para la
Seguridad de los Alimentos

¢ NORMA ISO 22000:2005, Food safety

management systems: Requirements for
any organization in the food chain.
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I. INTRODUCCION

1.1. Inocuidad alimentaria

Los productores de alimentos estan obligados por ley a asegurar la inocuidad y la calidad
de sus productos, sin considerar cual es el origen o la identidad de los ingredientes. Los
alimentos tradicionales son vistos por la FDA (Food and Drug Administration) como

inocuos" en base a una larga historia de uso.

El pablico consumidor también considera inocuos a alimentos tradicionales. Sin embargo,
muchos alimentos tradicionales contienen toxinas que ocurren naturalmente, las cuales,

bajo ciertas circunstancias de exposicién pueden ser un riesgo para los consumidores.

Afortunadamente, en la mayoria de las circunstancias, estas toxinas que ocurren
naturalmente estan presentes en concentraciones que no son peligrosas para los
consumidores que ingieren porciones tipicas del alimento preparado bajo condiciones
usuales. Ademas, algunos alimentos tradicionales son alérgenos para algunos

consumidores, aun cuando son inocuos para la vasta mayoria.
1.1.1. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

El Cbédigo de BPM establece todos los requisitos basicos que la Planta debe cumplir y le
sirve de guia para mejorar las condiciones del personal, instalaciones, procesos y
distribucién. Los aspectos que se evaluan dentro de las BPM’s son los que se muestran el

el Cuadro 1.

Cuadro 1. Aspectos que cubren las BPM’s

Personal
Limpiezay desinfeccidn
Normas de Fabricacion
Equipo e instalaciones

Control de Plagas

Manejo de Almacenes




1.1.1.1. Personal

Normas y disposiciones que deben cumplir los trabajadores de la Planta, entre los que
podemos citar:

e Salud del Personal

e Uso de Uniformes o Ropas Protectoras
e Lavado de Manos

e Habitos de Higiene Personal

e Précticas del Personal

1.1.1.2. Limpiezay Desinfeccion

Normas de Limpieza y Desinfecciéon de utensilios, instalaciones, equipo y areas externas;
con el fin de que los trabajadores conozcan qué se debe limpiar, como hacerlo, cuando

hacerlo y con qué productos y utensilios hacerlo.

1.1.1.3. Normas de Fabricacion

Las Normas de Fabricacidbn o Procedimientos Estdndar de Operacién (SSOP por sus
siglas en inglés), se utilizan para garantizar que lo que se esta produciendo no se

deteriore o contamine y que sea realmente lo que el cliente espera, e incluyen:

e Especificaciones de Materia Prima, Materiales de Empaque, etc.
¢ Procedimientos de Fabricacion
e Controles (Hojas de registro, acciones correctivas)

e Especificaciones de producto final



1.1.1.4. Equipo e Instalaciones

Normas y Procedimientos que establecen los requerimientos que deben cumplir los
equipos y las instalaciones en donde se procesan o acopian alimentos, entre los que se
pueden citar: equipo con disefio sanitario, instalaciones apropiadas (disefio y materiales),
distribucion de Planta, facilidades para el personal, manejo apropiado de desechos y
sistemas de drenaje adecuados.

1.1.1.5. Control de Plagas

El Control de Plagas es aplicable a todas las areas del establecimiento, Recepcion de
Materia Prima, Almacén, Proceso, Almacén de producto terminado, Distribucién, Punto de

venta, e inclusive vehiculos de reparto.

Normas y procedimientos que establecen programas y acciones para mantenerse libres

de Plagas tales como: insectos, roedores y pajaros.

En caso de que alguna Plaga invada la Planta, deben de adoptarse medidas de control o
erradicacion. Las medidas que comprendan el tratamiento con agentes quimicos, fisicos o

bioldgicos.

1.1.1.6. Manejo de Almacenes

Normas para la administracion de Almacenes tales como: adecuado manejo de los
productos o materiales de empaque, control de inventarios, limpieza y orden, minimizar

dafos y deterioro.

1.1.2. Plan HACCP

Plan HACCP (Hazard Analysis of Critical Control Point) es un documento donde se
especifica claramente todas las medidas que se deben aplicar para asegurar la inocuidad

alimentaria de un determinado producto obtenido de una determinada manera.



Por lo que no existe un Plan HACCP general, este es especifico para cada producto y
para cada linea de produccion.

Definiciones

Peligro es todo elemento Fisico, Quimico o Microbiol6gico que pueda ser dafiino para el

consumidor.

Riesgo es la probabilidad que un peligro ocurra.

Punto Critico de Control (PCC) son aquellos puntos del flujograma donde es posible

eliminar o disminuir dentro de limites aceptables un Peligro.

Limite Critico (LC) son los valores minimos o maximos de un parametro fisico, quimico o

microbiolégico que deben ser controlados en un PCC.

Medidas Preventivas (MP) son factores fisicos, quimicos o microbiol6gicos que pueden
ser utilizados para prevenir un peligro. Dentro de estos encontramos por ejemplo pH,

temperatura, concentracién de sal, Aw (Actividad acuosa), etc.

Medidas Correctivas (MC) son acciones que se realizan cuando un PCC traspasa los

limites criticos se sale de control para volverlo a los parametros preestablecidos.

Proceso comprende: manipulacién, almacenamiento, preparacion, congelado, empaque,

etc.

Procesador, Operario, Manipulador es cualquier persona que por una u otra razén toma
contacto con el producto (incluye intermediarios, distribuidores, acopiadores, etc.)
(Arreola.,2003).

1.1.3. Programa Prerrequisitos

El programa prerrequisitos es la base para la manufactura de un alimento sano esto con
el fin de asegurar que se lleven a cabo todos los procedimientos implantados en una
planta para asi mantener un control de la calidad de un producto asi como de asegurar la

inocuidad de este.
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Estos son algunos de los prerrequisitos manejados comdnmente en una planta de

alimentos.

1) Buenas Practicas de Manufactura(BPM)
2) Limpiezay sanidad

3) Control microbiolégico

4) Control de plagas

5) Control de vidrio

6) Control de quimicos

7) Mantenimiento preventivo

8) Atencion a quejas

9) Trazabilidad Recall

10) Control de agua

1.2. Descripcion Técnicay Administrativa de la empresa

1.2.1. Historia

En el aflo de 1898 en una farmacia de New Bern, Carolina del Norte un joven
Farmacéutico llamado Caleb Bradham experimenté una combinacion de jugos, especies y
jarabe que lo llevo a una creacion que sus clientes llamaban “bebida de brad”. En 1903
registra su marca en la Union Americana con el nombre de Pepsi Cola, el nombre se debe
a la utilizacién de sus dos principales componentes: Pepsin: es una huez con substancias
gue ayudan a la digestién, kola: es una nuez de origen africano con alto contenido de
cafeina. En 1907, Caleb Bradham registr6 la marca en Canada y México, en 1910 ya
existian 250 embotelladoras autorizadas en la Union Americana. En 1938 se abrio la
primera planta en México (Mexicali, Baja California), recibiendo el concentrado desde

Nueva York.

La compaifiia Pepsi Cola se fusion6 con Frito-Lay, Inc. En 1965 para formar PepsiCo, Inc.,
una de las compafias de productos de consumo mas grandes del mundo. En 1998,
pepsico separd su poderoso y extenso sistema de embotellado y formd una compaiiia de
operacion independiente el grupo embotellados Pepsi Bottling Group (PBG). Al afio
siguiente PepsiCo vendi6 el 60% de sus acciones en PBG al publico, dando a la nueva

compafiia su propia identidad en la bolsa de valores de Nueva York.

11



Desde su fundacion se ha ido construyendo un patrimonio con diferentes logros

importantes:

+ En Mayo del 2001, PBG se agreg6 al indice de 500 acciones de Standard & Poor,
uno de los modelos mas respetados para inversion en acciones en los Estados

Unidos.

+ En Noviembre del 2001, PBG dividié su capital, una divisién de dos a uno que le
dio reconocimiento a nuestro crecimiento sobresaliente del capital y reforzo

nuestro compromiso de entregar un crecimiento y valor a nuestros accionistas.

+ E Marzo de 2002, PBG adquirié Fruko A. S., el embotellador exclusivo en Turquia,

con 1600 empleados, agregando asi otro pais a nuestro ambito operativo.

1.2.2. Descripcion de la Empresa

El grupo embotellador Pepsi (PBG por sus siglas en Ingles — Pepsi Bottling Group) es el
mayor fabricante, vendedor y distribuidor de Pepsi Cola en el Mundo una de las marcas
mas conocidas por el consumidor. PBG se convirtié en una compafia publica en 1999 a
través de una de las ofertas publicas iniciales mas grandes en la Historia de la bolsa de

valores de Nueva York.

La compafiia opera en los Estados Unidos, Canadd, Grecia, México, Rusia, Espafa y
Turquia, contabilizando mas de la mitad de las bebidas Pepsi Cola vendidas en Norte

América y cerca del 40 % del volumen mundial del sistema Pepsi Cola.

PBG adquirié en Noviembre de 2002 al embotellador mas grande de Pepsi de México,

conocido como Pepsi Gemex.
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1.2.2.1. Operaciones que abarca PBG

PBG Meéxico abarca cinco diversos territorios, desde la frontera del noroeste de la Ciudad
de México a la peninsula de Yucatan. Otros cuatro embotelladores con licencia de Pepsi
abastecen las regiones restantes del pais.

PBG México tiene un total de 22 plantas productoras, con una combinacion de plantas de
refrescos y plantas purificadoras de agua. También funcionan 180 centros de distribuciéon
y tiene mas de 5,200 carros en el mercado diariamente.

1.2.2.2. Planta Izcalli

Nace en 1986 perteneciente a Embotelladora de Refrescos Mexicanos S. A de C.V.

operando con dos lineas de produccion: Linea 1 12 oz y Linea 2 12 oz.

En el Afio 2001 la planta es comprada por el grupo embotellador Mexicano GEMEX,
escalando a cinco lineas: Linea 1 produciendo PET, Linea 2 produciendo PRB (Plastical
Retornable Bottling), Linea 3 produciendo lata la cual se exportaba a Cuba y el Salvador,

Linea 4 produccién en PET y Linea 5 produccién en envase de vidrio retornable.

En Noviembre del 2002 fue comprado por PBG, operando actualmente con cuatro lineas:
Linea 1 envasando en PET 600 ml., Linea 2 envasando en PET 2.5 Lt., Linea 4
envasando en presentacion 1, 2, 2.5y 3 Lt. Y Linea 5 envasando en vidrio presentacion
192 ml, 207 ml., 325 ml, 355 ml, 370 ml (NO RETORNABLE) y 500 ml.

Hoy en dia los productos que se elaboran en la planta son los siguientes: Pepsi, Pepsi
Max, Pepsi Light, Mirinda, Manzanita Sol, 7UP, Sangria casera, Squirt, Squirt Light, Kas
Verde, Titan, Garci Crespo y Seagrams.
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1.2.3. Giro de laempresa

PBG México es una empresa transnacional ubicada en el Estado de México dedicada a la
elaboracion de bebidas carbonatadas que corresponden al corporativo y a la maquila de

algunos otros productos.

Para todos los procesos, se cuenta con el equipo y tecnologia de punta para asegurar la
calidad de los productos, permitiendo asi asegurar la satisfaccion de los Clientes.

14



1.2.4. Organigrama

PBG México cuenta con un organigrama tal y como se muestra en la Figura 1. En éste se

aprecian como se encuentran la distribucion de los cargos que se desempefian dentro de

la empresa y las rutas de comunicacion que se sigue en la toma de decisiones.

Gte. Reg. Manuf y Log.
(SASUMA CORP)

Gte. de Planta
(SASUM

A CORP)

Asistente
Plazas: 1

Superv. Alnacen Jefe Produccion
Plazas: 1 Plazas: 6
Almacenistas Analista
Plazas: 2 Plazas: 1

Téc. Operador
Plazas: 62

Superv. Jarabes

Plazas: 3
e fannnne .
* Jarabero *
tPlazas; 121
: .

"
Maniobras Grales.
Plozas: 81 1

’

Jefe Mantto Mag.
Plazas: 4
Prog. MPS | |
Plazas: 1
Instrumentista | | | Mec. Maquinaria
Plazas: 1 Plazas: %
Tec. Electronico Electricista
Plazas: 9 Plazas: 1
PITTTTTTTTI. v | g .
+ Maniobras Grales, 5 | = Santizador  }
: Plazas: 2 ¢ % Pams 8 &
P I . H

Jefe Cont. Calidad Coord. M&W Coord. Seg. Ind. Jefe R H.
Plazas: 3 Plazas: 1 Plazas: 1 Plazas : 1
Analista C. Calidad Insp. C. Calidad | | Aux. RH
Plazas: 2 Plazas: Plazas : 1

POTTTITTIIIIT .
* DelegadoSind. =
i Pams: 2 %
PP H

Figura 1. Estructura Organizacional PBG México Planta Izcalli.
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1.2.5. Misién
Tenemos absolutamente claro lo que nosotros realizamos: Vendemos Bebidas
Refrescantes.
Nos comprometemaos con estos principios operativos:

1) Impulsar el éxito en el mercado local

2) Actuar ahora, hacerlo hoy y obtener resultados

3) Fijar objetivos, medir resultados y GANAR

4) Respetarse mutuamente

1.2.6. Politica de Calidad

La Politica que maneja PBG México en el area metropolitana es la siguiente tomando en

cuenta los patrones de calidad y seguridad que conlleva el proceso.

La operacion de manufactura y logistica de regién metropolitana tiene el compromiso de
elaborar bebidas refrescantes y prestar servicios con los mas altos estandares de calidad
cumpliendo con los aspectos de inocuidad y legalidad, rigiéndose en procedimientos y
sistemas de calidad que nos garanticen la plena satisfaccion de nuestros clientes internos

y externos.
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1.2.7. Croquis de localizacion

En la Figura 2 se muestra el croquis de ubicacién de la Planta de Izcali del corporativo
de PBG México.

UBICACION GEOGRAFICA PBG IZCALLI
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Figura 2. Mapa de ubicacion de la Planta Izcalli PBG México (Guia Roji Online, 2007)
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1.2.8. Descripcion del Proceso

Dentro del proceso que se lleva a cabo en PBG encontramos tres areas importantes estas
son la preparacion de Jarabes que se muestra en la Figura 3. El area de tratamiento de
Agua la cual se muestra en la Figura 4. Y al igual que las lineas de produccién un claro
ejemplo de esto es el diagrama presentado en la Figura 5 la cual nos muestra la linea de
600 mL en PET.

ENTRADA :
| EXTERIOR
P oy |

ENCARGADO DEL AREA:
ALFONSO CASTANEDA

o MUESTRA
MICROBIOLOGIA

L T T

AGUA
CONDS
_ TRATADE EDUCTOR

AZUCLR
ESTANDAR

TANQUES
JARABE SIMPLE

T.ﬂNQUEg
DISOLUCION

TANGUE
PRECAPA

A

H AGUA
WINERLL

FILTROS MEDIDOR DE
PRENSA FLUJOMASICO

Figura 3. Esquema del area de Jarabes
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Figura 4. Esquema del area de Tratamiento de Agua
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2.1

2.2.

II. Objetivos

Objetivos Generales

Desarrollar una estancia industrial en PBG México donde se puedan aplicar los

conocimientos adquiridos en la carrera de Ingenieria en Alimentos.

Apoyar en la implementacion del sistema de gestion de calidad, de la empresa
con el fin de que el producto terminado de la planta, que se procesa y
comercializa, sea sano, seguro e inocuo y cumpla con las expectativas de calidad

que los clientes esperan, por medio de la auditoria de BPM’s a toda la planta.

Objetivos Especificos

Realizar un procedimiento general del control de vidrio para toda la planta.

Realizar y administrar un software de capacitacién para la revisién de este punto
en la auditoria de AIB Internacional (Normas Consolidadas de AIB para La

Seguridad de los Alimentos)

Obtener los puntos mas importantes para realizar la implementacion de la norma

AIB Internacional

Analizar cudles son los requerimientos para poder implementar 1ISO 22000

teniendo como base AIB Internacional
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[ll. Metodologia

3.1.  Auditorias del Programa Prerrequisito

1. Realizar Inspecciones semanales de Seguridad alimentaria a Produccion: LI, L2, L4
y LS.

2. Realizar Inspecciones semanales de Seguridad alimentaria a Control de Calidad:
Almacén de azucar, jarabes, LCC, LMP y Tratamiento de agua.

3. Realizar Inspecciones semanales de Seguridad alimentaria a Almacenes: Cedis,
APT, APT, Bodega anexa.

Todas las inspecciones se llevaran a cabo mediante la utilizacion de las listas de
verificacion del area de seguridad alimentaria correspondientes a cada departamento para
realizar la evaluacion se tiene que recorrer el area que se va evaluar observando posibles
desviaciones y haciendo pequefias anotaciones de mejora, a continuacion se procede a
llenar la lista de verificacion analizando cada uno de los puntos y otorgando el criterio de
CUMPLE o NO CUMPLE segun sea el caso, la lista cuenta con aspectos criticos los
cuales estan sombreados, estos puntos en caso de obtener un NO CUMPLIMIENTO se

acumularan 5 puntos negativos, mientras que los demas aspectos solo valen 1 punto.

Para obtener la calificacion en porcentaje se utiliza la siguiente formula.

~ Puntos a evaluar — Puntos Negativos
Calificacion = ¥ 100
Puntos a evaluar

4. Generar reporte semanal de las calificaciones y desviaciones obtenidas en las
diferentes areas.
5. Implementar acciones para incrementar estandares relacionados con seguridad

alimentaria en piso.
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3.1.1 Plan Maestro de Limpieza

1. Revisar y corroborar fisicamente que el Plan Maestro de limpieza se lleve acabo
correctamente.

3.2.  Software de Capacitacion

Analizar las variables que se van a manejar en la base de datos.
Realizar un esquema de la programacion.
Elaborar software de capacitacion mediante una base de datos en el programa
FOXPRO.

4. Almacenar toda la informaciéon de los diferentes cursos que se imparten en la
Planta.
Generar reportes de los diferentes cursos.

Generar los porcentajes del avance de los cursos en cada una de las areas.

3.3.  Procedimiento Control de Vidrio y Plastico Rigido

1. Analizar los puntos importantes para la elaboracién de un procedimiento.

2. Elaboracion del procedimiento y diagrama de flujo de la secuencia de actividades
para realizar el control de vidrio y plastico rigido.

3. Elaborar el formato del inventario de vidrio para cada una de las areas.

4. Revisar que el inventario concuerde el documento realizado con una inspeccién
fisica de este.

3.4. Analisis de la norma AIB Internacional

1. Analizar las Normas Consolidadas de AIB para La Seguridad de los Alimentos
para obtener los puntos mas sobresalientes.

2. Realizar un esquema general de la norma.



3.5. Andlisis para la implementacion de ISO 22000 teniendo como base AIB

Internacional.

Revisar los aspectos generales de la horma ISO 22000
2. Analizar cuales son los puntos que abarca la norma ISO 22000 y que también
son tomados en cuenta en AlB.

IV. RESULTADOS

4.1.  Auditorias de Programa Prerrequisitos

Se realizaron inspecciones en toda la planta desde el almacén de materia prima
hasta las bodegas de producto terminado, en estas inspecciones se
implementaron las listas de verificacion que se usan para las auditorias en las
cuales podemos evaluar todos los prerrequisitos, teniendo en cuenta que uno de
los puntos mas importantes son las BPM’'s, a lo largo de 6 meses se realizo
semanalmente una auditoria a cada una de las areas, teniendo evaluaciones con
calificaciones bajas (rango 0 — 100), conforme fueron realizandose las auditorias
fueron presentando cambios en la mayoria de las éareas aumentando las
calificaciones esto debido a que se realiza revision en piso de la lista de
verificacion y en la parte documental, todo esto porque con el paso de las
evaluaciones se aplicaban acciones correctivas las cuales fueron incrementando
el nivel de trabajo realizado en cada area y también estos aumentos en las
evaluaciones tuvieron que ver con la participacion de la Direccion por medio de

Juntas Operativas.

Uno de los puntos mas importantes en las auditorias, el cual afecta directamente a
la inocuidad de nuestro producto son las BPM’s en cuanto a este punto se tuvo
una mejora constante en toda la panta, teniendo evaluaciones satisfactorias en la
mayoria de las areas, ahora bien se impartieron cursos de BPM’s, esta fue una

buena medida para subir los estandares, ademas para tener otro de los puntos
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gue marca la norma AIB, la cual sefiala que se debe tener un minimo de 80% en

la capacitacion de toda la planta.

En lo que respecta a la parte documental uno de los principales factores por los
gue se reducian los porcentajes de la evaluacion era el Control de Vidrio y el Plan
Maestro de Limpieza.

4.1.1. Plan Maestro de Limpieza

Plan Maestro de Limpieza. Este documento el cual nos muestra el rol de
actividades de limpieza que deben realizar los trabajadores en cada una de las
area, fue pieza importante en el aumento de las evaluaciones ya que se
concientizé a los encargados del llenado correcto y la implementacién de este, con
un cumplimiento de un 90% en toda la planta y en las zonas de alto riesgo como

es el area de proceso llegando a niveles de un 95%.

4.2.  Software de Capacitacion

Capacitacion. En cuanto a este punto se elaboro un software de capacitacion el
cual maneja una matriz de cursos, este software que es una base de datos nos
arroja sistematicamente todas las personas que han tomado dichos cursos,
ademas nos arroja la informacién de quienes son las personas que aun no los
toman, este software esta organizado por areas, departamentos, fechas, y cursos;

lo cual nos facilita la busqueda de todo el personal.

El Programa permite una busqueda por empleado y arroja su historial en cuanto a

Su capacitacion.

Dicho software ya se esta implementando en la empresa y se tiene pensado

mostrarlo en la auditoria de AIB como uno de los requisitos ya que en la norma se
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pide una capacitacion del 80% del personal en BPM’s y Programa Prerrequisitos y
se debe impartir minimo una vez al afio, los resultados que arroja la base de datos
en estas fechas es una capacitacion aproximadamente del 70% del personal y se

pretende cubrir el 100% antes de la auditoria de certificacion.

% MENU M=}

GPBG MExico

THE PEPSI BOTTLING GROUP

CURSOS DE SEGURIDAD ALIMENTARIA

eneral -
ALTAS N MODIFICAR r—

MUMER DS BATAS ‘ SALIR |

Extras Esztadistica

Elaborado per: Gilberto Yarza Ruiz

Figura 6. Pantalla principal del software de capacitacion

4.3. Control de Vidrio

Este documento estaba implementado pero no se tenia el procedimiento para la
elaboracién de dicho control, lo cual te lo pide la norma AIB, se realizo dicho
procedimiento el cual se esta implementando con un nivel del 85% de toda la

planta.

El nivel de aceptacion y realizacion de este procedimiento fue satisfactorio ya que
se involucro a los responsables de cada area y se lleva de una manera ordenada y

eficaz.
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4.4. Andlisis de la norma AIB Internacional

A continuacion se presenta un andlisis de interpretacion de la norma AIB para la

seguridad de los alimentos.

La Norma se Seguridad Alimentaria de AIB cuenta con 5 categorias que deben

cumplirse para obtener la certificacion.

Dichas categorias son las siguientes:

a) Suficiencia de los programas. Esta seccion define la responsabilidad de la
gerencia para implementar programas bien documentados y procesos de
auto- inspeccion para reducir el potencial de contaminacion en el producto y
tener una mejora continua del proceso.

b) Control de plagas. Describe los elementos de un programa escrito de
control de plagas asi como una lista de los registros requeridos y
procedimientos especificos.

c) Métodos Operativos y Practicas del personal. En esta seccion de la norma
se pueden encontrar programas y técnicas para proteger a los productos de
la adulteracién durante su elaboracién y mantenimiento.

d) Mantenimiento para la seguridad. La norma requiere que la Planta tenga un
programa de mantenimiento preventivo establecido e implementado y que
maneje criterios de disefio sanitario e higiénico para el edificio, equipo y
todos los utensilios.

e) Précticas de Limpieza. En esta seccion se incluyen los requerimientos para
la limpieza programada del edificio, equipos, sistemas eléctricos y

mecanicos.

En los esquemas presentados a continuacion se detallan los puntos

importantes de cada una de las categorias de la norma:



I. Suficiencia del Programa
de Seguridad Alimentaria

{

|
| A) Respansabilidades Legales

B) Manual de Calidad con Procedimientos
que especifiquen responsabilidades
de cada Jefe Depto. y empleados

C) Comité de Seguridad Alimentaria

D) Presupuesto adecuadc para realizar las
actividades de Seguridad Alimentara

E) Programa Maestro de Limpieza

F) Inspeccidn documentiada al recibo y
Almacén de materiales

G) Espacificaciones ascritas

H) Repories de resultados de las pruebas
v guias de accién sobre nivel de
defectos encontrados

I} Plan HACCP implementado y documentada

J) Departamento de Persanal

K} Frocedimiente de manejo d= gusjas d=

los clientes

L) Programa formal de recoleccisn de
Preducto Defectucse

M} Conirol de producte defectiuosa y

devoluciones

N} Atencién de Inspectoras

0) Documentacion de Frocesos de Fabric,

F) Evaluacién y seleccién de Proveedoras
Aprobados

Q) Procedimientos para el maneje de vidrio

y plastico quebradizo

Rl Programa de Mansnimisntc Preventivo

| 3} Programa de Control Bactericlégico

- Claramente asignadas
- Organigrama actualizade

- Persona responsable de BPMs

- Responsabilidades de actuslizacion info.
- Confrato Colectivo de Trabajo

- Comisién Mixta Seg. e Hig.

- Especifigue guien cubre respons. &n Caso ausencia
- Disponikble y con calendario de revisidn x Direccidn
- Politica escrita de Calidad

- Difusidon y revision de la Politica

- Auditorias Intemas programadas y documentadas per suditores capacitados = indpendientas
- Werificacién y decumentacién de las acciones correctivas

- Herramental y utensilios
- Material y preductos

- Equipos de monitoreo

- Laboratoric

JI: - Inspecciones mensuales decumentadas y seguimients de acciones comectivas
1 - Control de Flagas
s

- Farmalizado por escrito v actualizado

- Que cubra todas las dreas, interiores y exteriores. edificios. eguipes y utensilios

- Procedimientos especificos y detallados de limpieza que sirvan para entrenamiento del
personal involucrado

- Dividido =n 2 dreas: Limpieza profunda periddica, limpieza de mantto. y actividadas diarias

- Evaluacién postlimpieza documentada

- Materias Primas

- Ingredientss

- Empaques y Envases

- Infestacidn y Materia Extrafia

- Graneles Liguidos y Sdlidos

- Lotificacidn y documentacidn

- Inspeccitn antas y después de dascarga de vehiculos de transporte
- Materias Primas delicadas

- Con pardmetros adecuados

- Que cumplan con normas legales vigentes

- Pactadas de comdn acuerdo con los Provesdores
- Revisadas periddicaments

- Cerificados de Garantia de Calidad de Proveedores
- Analisis de materias primas

- Empagues

- Productos terminados

- Werificar dénds, dentra del procese productive, debo quitar riesgo de contaminacién

- Capacitacién a todo el personal en Seguridad Alimentaria
- Programa de induccin a todo el personal nueve, tanto temporal como de planta
- Documentacion de enirenamiento

- Capaeitacidn y supervisién de Contratistas

.
{ - Materias primas. ingredientes, envases. preductos intermedios. productos terminados
[ - Difusién de la informacidn a las areas responsables

< - Acciones comectivas
- Mejora continua

L
- Codificacion de lotes
[ - Repories por lote
< - Reportes de distribucién
- Simulacién semestral
- Trazabilidad

- Manejo de reproceso afladido

- Procedimientos clarss para su disposicién

- Mansjo adecusdo de acusrdo con necesidades de clisnte
4 - Acciones comectivas para su prevencién

- Documentacién

- Inventarie adecuads

- Procedimientes de destruccién

- Responsables de atendsrios
- Procedimientos

- Politica de fotografias

- Politicas para toma de muestras. copias de reportes. ete

( - Que verifiguen que los equipos y procesos sen capaces de producir dentro de los pardmetros

de calidad especificada

- Que cubran con detalle aguellos procesos criticos para la seguridad y sanidad del producto
{ - Claros y legibles para que no tengan duda los operarios responsables

- Disponikles en todo momento

- Procadimisntos en caso de desviaciones antes de continuar su proceso o envio

- Investigacién y correccién de desviaciones

- Werificacién documentada de las acciones correctivas
- Procedimiento de seleccion y evaluacion
- Manejo de excepciones
-

- Verificacidn por terceros de analisis criticos para la seguridad del producto
- Personal competents y entrenado para los andlisis criticos

- Autorizades y vigentes
- Cambios de férmula documentados y validados
- Lista autorizada y actualizada
- Acreditacién de |sboratorios externos
- Evaluasién de Contratistas
- Politica
- Procedimiento para el caso de roturas y reemplazos

- Lista de material y &rea aprobados para su use
- Inventario

- Ordenes de trabajo con prioridad a los slementos estr . equipos y utensilios que
pusdan afectar la sanidad del produste

- Seguridad y procedimientes adecuados para que los irabajos de mantenimients no afecten
I3 sanidad del producta en ninglin caso

{
{

- Repories de los resultades d= los andlisis de los productos por lote
- De los equipos
- DOel ambiente

\. - Seguridad de las instalaciones del laboratario
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I [ - Se debe seguir un pregrama preventivo formalizada
Procedimientos escritos perfilando los requerimientos del programa

| - Se deben sjecutar las actividades cumpliendo con lo requerimientas reglamentarios de la empresa

| - Se requisren programas v procedimientas que incluyan:

| 1. Las aplicacionss de plaguicidas dentro de la instalacidn o =n =l sxterior s& hardn por parsenal
autorizade y capacitade.

{En ausencia de requerimientos reglamentarios. los aplicadores deben demostrar que han recibido
capacitacién apropiada en =l uso segure de materiales de control de plagas

A) Ganerslidades |
| 2. Mostrar evidenoia de: ) .

a) Llevar un archivo de musstras de stiquetas = informacion de datos sobre seguridad quimica
para cada plaguisida usada y deben mantener registres sobre 21 uso de plaguicidas al igual que
registros sobre =1 uso d= al igual qus scbre =l mantto. de =quipe de seguridad
b} Sequir y poner en viger procedimientas sscritos pars ls aplicscien de todos los plaguicidas
<) Mantensr registros exactos sobre |a aplicacién de plaguicidas

3. Las instalaciones que reciben servicio por una compafiia autorizada =n control de plagas deben
mantener lo siguiente:
a) Un confrato que describe los servicios especificos que serdn prestados. incluysndo los mate-
riales gue seran usados. métodos. precauciones e informacién sobre seguridad quimica requerido
requerida por los reglamentos gubermamentales
b} Las muestras de stiquetas pars todos los plaguicidas usados. Las muestras de stiquetas se
deben guardar en archivas por el tiempo especificado por los cadiges de reglamentacian
<) Registros de servicios exactos y completos que describen los niveles actuales de actividad de
plagas y recomendaciones para esfuerzos adicionales, necesarios para coregir las condiciones
que permiten un potencial para actividad de plagas
d) Documentacin exacta de todas las aplicaciones de plaguicidas, incluyendo raticidas, sfeciuadas
=n o slrededer de la instalacion. La documentacitn debe serllevads de scuerdo a los reglamentos
gubarnamentales y debe documentar:
I} Materiales aplicados
I} Organismo combatido
\ 1} Cantidad splicada
\ I/} Area especifica donde se aplicd el plaguicida
| W} Métode de aplicacién
W1} Cantidad de aplicacién o dosis
| Wil) Fecha y hora de tratamiento
WiIIl) Firma del Aplicador
<) Una copia del segurc de responsabilidad civil y svidencia de permiso vigents del Aplicador, dends
sea requeride un permiso.

Il. Control de Plagas

{ Todas las instalaciones deben establecer programas praventivos efectivos para eliminacidn de -
| actividad de plags. Ls efectividad de les programas s= mediré por falta de observacion de evidencia
y actividad de plagas. Procedimientos especificos incluyen pers no se encuentran limitades a:

1. Estaciones de cebo exteriores para control de ratas v ratones. Deben cumplir con normas de resis-
tencia @ manipuleo y se deben colocar apropiadamente ancladas en su lugar, ceradas con llave, y
bien etiquetadas segin los requerimientos reglamentarios. Estas se deben instalar alrededor del
perimetre sxterior de |a instalacién a intervarlos 15-20 metros.

Las tapas de las estaciones de cebo se deben cerrar con dispositivos proporcienades o recomen-
dadas por el fabricants

Mo se deben usar amarres plasticos.

Los cebos usados deben ser rodenticidas aprobados y registrados, o bloques de alimentacidn
para monitoree (no-tdxicos).

| £l servicio que s= lleva a cabo en los dispositivos de monitoreo debe estar en linea con los niveles

de actividades de roedores en las estaciones. No obstante. todas las estacicnes deben ser inspec-
| cionadas y s= les debe dar servicic por lo menos una vez al mes. Documentar servicio y resultsdos
B) Programas Freventives {
| 2. Medidas intamas deben cumplic con Ios reglamentas del gobiemo. & no ser que sea prohisids por
| los requerimientos reglamentarios, los programas de control interno consistiran del uso de frampas
mecanicas, trampas de gatillos extendidos o tablas con pegamento, perc no deberian incluir esta-
ciones de alimentacién de ningdan tipo

Se recomienda que los aparatos internos usados para propésitos de monitores de ruting sean so-
locados a intervalos de 8.5 a 13 metros a lo largo del perimetro de las partes exteriores.

En éreas de potencial actividad de roederes (AMP), los aparatos para centrol de rosdores deberian
instalarse a lo large de las paredes interiores

El personal de la instalacion debe hacer la inspeccion y limpieza de los dispositives. por lo menes
una vez a la semana

3. Se deben conservar mapas y planos aciualizados gque muesiran |as ubicaciones de los dispositi-
wos para =l control de roedores. Un reqistro del servicio v impieza de cada dispositive debe ser
conservado en cada uno de slios.

La documentscién de servicio deberia incluir los hallazgos de las instalaciones de los dispositives

4. Se deben eliminar las madrigueras de roedores, los atajos y cualguier condicidn que atraiga a los
roedores u otras plagas, tanto adentre y afuera de |a instalacién

5. Los monitores eléctricos para insecios voladores deberian usarse segin sea necesario para iden-
tificar la entrada a |a instalacién de insectos voladores. Las unidades deberian instalarse de insec-
tos no sean atraidos desde afuera del edificio. Las unidades no deberian colocarse dentro de 3
metros del producio expussio en una linea de produccién o de una Linea de empague. Todas las
unidades deberian encontrarse en =l Plan Maestro de Limpisza, y limpiarse cada semana durants
=l pico de Ia temporada de insectos. Fuera de esta temporada, deben limpiarse mensualmente.

La instalacién y usc deberian ssguir los reglamentos lecales. Los tubos de luz deberian cambiarse
una vez al afio y se deben guardar los registros.

9. Las aves se deben conirolar por exclusion: malla, redes, trampas mecdnicas o avicidas (si =s legal)
Mo es permitido el use de avicidas dentro de la instalacién

7. Todos los plaguicidas y equipa de aplicacidn deben estar debidaments etigustados. para identificar
su contenido. Los insecticidas o herbicidas requieren squipe separado para su aplicacién.
Todo el equips usadao para su aplicacidn, debe ser mantenido apropiadaments en condicidn para
&l servicio

8. Los pesticidas almacenadoes en |a instalacidn deben ser almacenados en cuartos bajo llave, prafe-
riblemente an edificio extarior alejado de las dreas de produccién. Etiquetade de ficil entendimiento
de advertencia de contenido y acceso limitado debe ser colocade =n |s entrada exterior de estos
cuartos. Los cuartos deben serde un tamafio y de construccidn adecuada y bien ventilados.

Deben contener los matenales necesarios para controlar fugas o derrames y pars evitar dafios al
personal.

. El desecho de los plaguicidas. residuos de plaguicidas y contenedores debe ser sfectuado en una
| mansera gque cumpla con todes los reglamenies y tiene gue ser consistente con las instruccionss -
| incluidas en la etiqueta para =l material.

Los dispositives de monitorzo y las estrategias apropiadas de mansjo integrade de plagas. deberian
C) Monitoreo usarse apropiadamente para proporcionar un monitoreo continue de |la actividad de plaga v para dise-
fiar un programa de control sfective para eliminarlas y e potencial de actividad de las mismas




A) Establecer procedimientos para el
Recibo, almacenaje y mansjo de mats.
primas, y estos procedimientos deberan
incluir criterios para:

lll. Métodos Operativos \
de Producciony BPMs | B) Manejo y Tranzporte dentro de la Planta J

f / 1.- Recibo v Almacén de Materiales

a) Ingpeccidn de envases

b) Inspeccidn de vehiculos

¢) Matenas primas perecederas

d) Fechas de recibo visibles

&) Especificaciones de almacenamiento:
(estibas separadas 50 cm. de parsd a techo; 40 ems minimo de separacion entre

cada 2 hileras de plataformas; sin envases o material 2n contacto directo al piso)

f) Almacenamiento de micro-ingredientes, sfiquetas y envasss y mansjo de envases
abieros y re-envasados

g) Rotacion asegurada

h} Inventarios obsoletos y re-entarimados

i} Mangjo y limpieza de tarimas

jl Areas separadas para: limpiadores, quimicos, grasas, aceites y lubricantes,
materias primas delicadas

k) Area de investigacion y desarrolio

i) Reprocesos, manejo, inventario y trazabilidad

m) Liberacion de materiales para su uso

n) Area de materisles defectucsos y devoluciones

fi) Lingas y ductos de recibo

o) Muestreos v sellado de envases

p) Flejes y grapas

q) Recibo de graneles y control de sellos de transporte

{ &) Manejo de derrames y products gue cae al piso

b) Manejo y efiquetado de recipientes yio envases de productos en proceso y micro-

ingredientes

¢) Mangjo & inspeccion visual y limpieza de envases de materia prima, empaques y
micro-ingredientes antes de su utilizacidn

d) Manejo de cemidores, mallas y productos gruesos/finos:
- Reportes de retenidos
- Reportes de estados fizicos

) Otros ingredientes secos cemidos y liguidos colados

f) Frutes y nueces

g} Ingpecciones de materiag primas en la Linga

h} Manejo de liquidos a gransl

i) Manejo de barrsduras y basura

| ji Manejo de cucharones y ofros utensilios

C) Layout de los equipos, y Orden y Limpieza |

general de log lugares de trabajo

E) Envio de productos terminados

\, k) Preductos en proceso yic ingredientes pendientes de usar

| &) Layout de la Planta
b) Espacios adscuados
¢} Orden y limpieza deareas en la Planta
d) Almacenamientc de equipos no usados temporalmente

1.- Materia Extrafia:

a) Trampas magnéticas, detectores de metales

b} Alarmas, rechazo automatico vy calibraciones

¢) Disposicion de rechazos

d) Reportes

2.- Estaciones de lavado de manos v su monitoreo. disposicion de papel de secado

- Libres de infestaciones
- Ingpeccién mensual
- Consumao de alimentos
- Letreros apropiados
4 - Re-uso de envases
5.- Maneio de producto con lae manos
6.- Materias primas, en proceso o productos terminados que reguieren ctol. de temp.
7.- Contaminacidn cruzada:
- Entre crudo y cocido

- Alérgenos
- Entre preductos o semi-terminados
|. .- Contaminacion por eguipos, envases utensilios o tangues

1. Etiquetade e identificacidn del producto-trazabilidad

2 - Distribucién y seguridad en el envio

3- Inzpeccién documentada de vehiculos

4_- Control de temperaturas y dafios accidentales durante fransporte y envio a destino
5 - Proteccion adicional en carga/descarga de vehiculos

{ 1.- Supervisian

F) Buenas Practicas de Manufactura <
(Fieglamento Interior de Trabajo)

2 - Hahitos de higiene

3.- Lavado de manos y evaluacion de efectividad

4.- Uso de uniformes y apanencia personal (uniformes y guantes; lavado y cambio;
cofia y cubre-boca; joyeria y relojes; perfumeria y lociones)

5 - Ingestion de alimentos

6.- Efectos personales

7.- Otros articulos (plumas, termémetros, lapices, ete)

@ .- Enfermedades, heridas y cortadas, patégenos en sangre y fluidos corporales

\ \, 9.- Visitantes y Confratistas
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Ir A) Localizacion de Ia Planta

|
{

IV. Mantenimiento Higiénico ﬁ
Seguro para los Producto:

B) Edificio y Patios

- Contaminacion potencial de los alrededores y medidas de control

a) El almancenaje de equipo dentro y fuera de la Planta
[ 3) Buen estado del perimetro de 1a Planta
| t) Buen estado de Accesos, Patios, Estacionamientos y Muelles de descarga
d) Estado de drenaje v bajadas de agua
f) Medidas de sequridad general de la Planta

/ "1, Mantenimiento preventivo y adecuado que incluya:

2. Pintura de estructura y soportes
3. Espacios adecuados para pasillos, almacenes y equipos, que permita

limpieza adecuada
4, Mantenimiento de areas de descarga y almacenamiento de graneles
5. Pisos, paredes y techos:

a) Parades sin polvo excesivo, condensacionss ni hongos
h) Muros curveados al piso y ambos libres de grietas
£} Procedimiento v Folitica con respecto al wso v reemplazo de
___vidrios en ventanas
d) Pisos resistentes a derramas de producta y a agentes limpiadoras
utilizados
e) Pisos con pendientes adecuadas para prevenir encharcamientos
f) Drenajes (solo los indispensables) de piso con rejillas removibles y
de facil limpieza e inspeccion
| q) Debe existir un procedimiento de limpieza de drenaje en donde se
[ especifigie la frecuencia de limpieza
h) De ser posible los enjuagues de los equipos deben caer directaments
aun drenaje y no al piso
i) Los drenajes no deben permitir reflujos adentro de |a instalacion que
pudieran contaminar materias primas, ingredientes o productos
ji Los plafones y su acceso para limpieza y mantenimiento deben -
evitar Ia formacion de nidos de plagas o animales
k| Se debe contar con un procedimiento para inspeccionar goteras v
5U reparacion inmediata
6. Los soportes, ductos y tuberias se deben mantener de manera que se
evite el goteo de condensados sobre materias primas v productos
f.La lluminacion debe ser adecuada
- Los tragaluces, ventanas y ofros vidrios suspendidos sobre las -
areas de produccion, deben ser seguros e inastillables o estar prote-
gidos adecuadamente
- Debe existir un procedimiento para su reemplazo o rofura
- Tambien dehen estar protegidas Ias luces de emergencia y focos de
montacargas
8. Ventilacion adecuada para minimizar olores, humos y vapores, libre de

hongos e insectos
- Los ductos de aire deben estar provistos de registros de inspeccion

- Las ventanas no se deben pader abrir o deben estar provistas de mosquiteros

- Deben existir equipos colectores de polvos para operaciones que lo requieran
9. Los ventiladores y otros equipos que suministran aire estan colocados de tal
manera fque no causen contaminacion cruzada
10. El edificio 52 debe mantener de modo que existan barreras efectivas a la entrada
de pajaros e insectos y que no se presenten grietas que puedan albergar nidos
de insectos. Lo mismo en los diferentes accesos entre areas.
. 58 deben utilzar os |ubricantes y Qrasas n forma adecuada y se deben tener

charolas para recoger qoteo de lubricantes o grasas en donde sea necesario
12. Las operaciones se deben separar en torma adecuada de acuerdo al nesgo de

contaminacion que pueda haber desde el recibo hasta su entrada
13. & debe tener Un area de Impleza de Wiensilos por Separado en donde sea re-

\ comendahls
14. Deben existir estandares de reparacion en cuanto a cambios, ampliaciones o re-
modelaciones, con objgto de reducir el potencial de contaminacion que se pueda
presentar

1

—
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i - La Fmpieza es importante en todas la etapas o procescs para la elaboracicn de alimentos
| - E= un requisitc maximizar |3 produccion y que los empleades fengan un ambiente de trabajo bueno e higignice
| - Las empresas deben considerar todos los aspectos de higiene

- Los mejores resutados se i teniendo i i dende & punio basico es:
* El entrenamiento de los empleados en aspectos de higiene, limpisza de las dreas de frabajo y sistemas de limpieza efectve en los equipos

- Una limpieza pobre puede costar a cualquisr empresa una gran cantidad de dinero en t8rmincs dz una imagen ¢ en |3 pérdida del prestigic del products

- Dado que la mals limpisza no siemprs s= puede detectar =n el momento, es necesario tener sistemas de verificacion bien establecidos

Tipos de contamineion ocasio-

nados por una mala limpieza:
ion fisica” En los alimentes pusde tener diferentes consecuencias negativas

- Pueds involucrar ioda clase de materiales extrafios tales como restos de productos anteriormente procesa-
dos en la Linea. insectos, articulos personales, frapmentos de papel, astials de eguipos de Fmpieza, etc.
_Contaminacion Fisiza - Con una buena lmpieza podemos asegurar gue nusstros productos guedan libres de una contaminacian
fizica v asegurar que |a reputacion de la empres no s=a dafada. Se puede comprobar con un check-iist de
liberacién de manera visual

- Centaminacion guimica: Puede producirse a raiz de algln residuc de agentes de Impieza o desinfectante o
algin otro quimico que se emplee para la elaboracicn o proceso de alimentos

- La contaminacién quimica no es visible, pero pusde ser removida mediante una limpieza efectva v el usc de
quimicss usando en la misma con las cantidad recomendadas per el Fabricante

- Es necesario documentar las concentracionss de las sustancias de la fmpieza para los equipos

- La contaminacién microbiana es orignada por microorganismos que se encuentran por donde quiera que
estén presentes los seres humanos

- La contaminacién microbiana es un problema seric para cualguer empresa que eabore o procese alimentos

- La carencia de una buena limpeza, puede ser 3 causa de enfermedades bastante serias, infecciones,
grandes per:lldas econdmicas y en alguncs casos, & cierme o clausura de alguna empresa

- La contaminacién microbiana no es visible pero puede ser removida mediante una buena limpieza y una -
correcta desinfeccidn o sanitizacion (Validacion de sistemas de limpieza)

Contaminacion Microbiana

{ - Lasnmammas_nnmlsmlauasurge de la suciedad del agua, de los anmales y de los humanos

MICRO-ORGANISMOS: - Los microorganismas son un grupe muy grande de diminuios organ'smaos gue incluyen: Bacterias, Levaduras,
Moho v Virus
- Los tamafios de los microorganismes son los siguisntes:
~Vius - 02m
- Bacterias - 05-5mM
- Levadura - 2-30mM
-Mche - 5-TmM
- Una mM (micrén o micrometro) es una 1,000,000 parte de un metre (una millonésima de un metro)
V. Practicas de Limpieza v

Plan Maestre de Limpieza (- Cuande =2 emplea & témino general “micro- crgansmos’ o se sabe con sxactitud de qué estames hablando,

| por lo que deben ser definidos con mavor precisian, por eiemplo bacteria
- Los microorganismas sélo pusden ser observados per separado 3 través de un microscopio pero pueden
ser observados a simple vista si hay suficientes colonias
jemplos: Absesos en e dedo de una persona, puntos enmohecidos en pan
- Los microorganismas s propagan mediante reproduccién asexual alrededor de cada 20 minutos
- Entonces es légico que los microorganismes pusden convertirss de una cantidad pequefia a una cantidad
considerable en un lapse de tiempo muy coro
- La separacian fisica de utensilios de impieza pueds mejorar la higiene
- Una buena |r1 pieza puede ser asegurada medlame &l establecimiento de buenas rutnas de Fmpieza, coma:
| *El basico de los mi o 108 ¥ como les mi i itiles pusden s=r explotados
Prevencion de Meroorganismes v los peligrosos minimizados
con una buena Fmpieza * Una buena crganizacion, que asegurs una limpieza uniforme y efectiva
* Procedimisntos de limpieza comectos, especiamente dsefiados para |a industria s3fmentaria
* Lkensifos de Fmpieza bien diseft v de alta calidad, i para trabajos de limpieza en equpos o
en dreas donde se procesan alimentos
* Agentes de limpieza y desinfeccién, empleados en dosis o canfidades comrectas y de acuerdo con las ins-
truceiones del fabricante
* Utensifos de Fmpieza y equipos generales usados gue faciliten la misma y aseguren su eficacia
* Que el personal que realizars |35 impiezas v desinfecciones s=a capacitado sobre el uso comecto de los
utensilios, maguinaria v agentes quimicos empleados para limpieza v los riesqos gue implica realizara
| * Se debe inclur una buena codificacién per medic de un cédigo de colores, lo cual facilitara un control por
\ color y minimizars el riesqo de akgunas contanimaciones como son las ‘cnzadas’

l/ - Los factores a usar para realizar una buena limpieza son: Tiempos; e Influencias

- Riesgos quimices ymicrobiclégicos: la limpieza efectiva requiers de agentes de limpieza y desinfectantes eficaces
- En las limpiezas de alta y baja presin, estos agentes quimicos causar estragos por medio de rocio en partes
eléetricas o partes muy sensibles del equipe de forma no intencional

1.- Un area extensa provoca un espacio de cultive para microorganismas

2.- Usa superficie himeda extensa proporciona un campe de cultivo con cendicicnes de vida ideales para
MICroorganismos

3.- Las particulas diseminadas a le large de un drea extensa, progorcionan la oportunidad para que los micro-
organismes sean llevados de un lugar a ofro

4 - Después de |3 limpieza, el drea estara himeda por un large perfodo de tempo y esto propeorcionara otra -

| «campo de cultve para los microorganismos

< 5.- Cuando el vaper se ha asentado, |3 suciedad y la mugre crearan una capa que cubriri las superficies (piofim)

Seguridad
Factores a manejar en una El use de bajas y altas presiones, las y los equipos i (CIF) requieren de un entrena-

Buena Limpieza mients y capacitacién para & personal de acuerdo 3 |as circunstancias y equipes a manejar

Para lograr una limpieza efectiva se deben ssgur estos pasos:

1.- Antes de limpiar se deben barer, desaloiar o raspar las grandes cantdades de suciedad

2.- Lalimpieza principal consiste en el sficiamiente de |3 suciedad basica v remanentss de suciedad terca

3.- Enjuagadc el retire de I3 sucisdad aflojada v de los ingredientes quimicos utilizados

4.- Desinfeccién, destrucsién guimica o destruccién por calor de microonganismos

.- El enjuague final implica el retro de los residuos quimicos

.- El retire del agua de enjuague v & secade s= debe llevar a cabo en una forma rapida v eficaz para evitar
tener campos de cultivo de microorganismas

[ Tedos los utensitos de Fmpieza deben de tener caracteristicas apropiadas para las limpiszas:
1.- Deben ser capaces de resistir una autoclave de 130°%: aprox.
2.- Deben resistir a la reaccién de los agentes de limpieza

Litensitos de fmpieza y su 3.- Mo deben ser capaces de ponar bacterias
tratamiento 4 - Deben secarse rapidaments

5.- Deben ser duraderos
.- Deben fomentar busnas practicas de impieza
7 .- Deben ser ergondmices para realizar & frabajo

1.- Los que estin fabricados con madera (mangos)

Tipo de utensilios adecuados
2.- Los que tienen pelo de animal {ya que no rasisten desinfeccian)

Los utensilics de limpieza que NO s= pueden usar son:
para limpieza

1.- Cuande las cerdas estan desgastadas o enredadas, (pusde ocasionar que particu'as atrapadas en eas)
;Cuando se deten cambiar los 2.- Cuando las cerdas estan descoloridas, ya gue no se puede observar & estan sucias
_utensilios 7 3.- Cuando el maneo ¢ |a cabezs estan desgastados, ya gue |35 particulas se adhieren facilmente
4.- Cuando los requisitos legislatives indican que podrian constituir un peligre para loz alimentos

- Antes de limpiar debemaos dar un vists bueno 3 |a suciedad
- Los productos alimenticios qus contisnen grasas, proteina v carbohidratos, generalments deben ser removidos
con un agente de limpieza con un PH alto v temperaturas moderadas entre 50°c v 80%

1.- Sosa ciustica
2.- Alglin aditve para agente alcaling
| 3.- Sanitizantes que contengan en su firmula dcido peracitico
Apentes de Limpieza
| - Los agentes quimicos se deben de utlizar también para:
| 1.- La desinfeccion de las mancs
| 2.- En Iz desinfeccitn de los utensilios de impieza
| 3.- En los utensilios que entran en confacto con los alimentos




De acuerdo con la Norma se deben realizar dos tipos de inspecciones la
primera debe ser realizada por el supervisor o encargado de cada una de las
areas acompafado por el supervisor de BPM donde tendra que revisar cada
una de las areas de la planta diariamente buscando posibles riesgos antes del

arranque y durante su elaboracion.

El segundo tipo es la inspeccion formal y periddica de la Planta efectuada por
el Comité de Seguridad Alimentaria.

En estas dos inspecciones se deben realizar reportes donde se genere un
levantamiento de hallazgos para darle el seguimiento correspondiente o la

accioén correctiva necesaria.

Puntos importantes en la evaluacion

La evaluacion se realiza por un comité evaluador el cual revisa todos los

aspectos tanto documentales como una inspeccion en piso.

Documentaciéon

En la parte documental se revisan todos los procedimientos que involucran el

proceso como son.

- Programa Prerrequisitos

Buenas Practicas de Manufactura(BPM)
Limpieza y sanidad

Control microbioldgico

Control de plagas

Control de vidrio

Control de quimicos

N o gk~ e DN

Mantenimiento preventivo
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8. Atencion a quejas
9. Trazabilidad Recall
10. Control de agua

- Manual HACCP
- Documentacién escrita o virtual de la capacitacion del personal
- Métodos de limpieza y sanitizacion

- Procedimientos operativos y de almacenamiento

En cuanto a la inspeccion en piso se toman en cuenta los siguientes parametros y

puntuaciones.

a) Hallazgo menor. Hallazgo que no pone en riesgo de contaminacion al
producto, se encuentra en area de producto y soOlo es un detalle para
atender. Puntuacion: 180 — 200

b) Mejora Necesaria: Hallazgo que puede poner en riesgo la seguridad del
producto (se encuentra en area de producto) es un peligro potencial debido
a la omisién parcial de un programa o inconsistencia con las BPM'’s.
Puntuacion: 160 - 175

c) Hallazgo serio. Peligro potencial importante para la seguridad del producto
o0 riesgo de falla del programa (se encuentra en zona de producto).
Puntuacion: 140 -155

d) No satisfactorio. Peligro inminente de contaminacion, falla del programa o
desviacion de de la BPM'’s (se encuentra en zona de producto). Puntuacion:
140 - <

Definiciones

Zona de producto: area que se encuentra directamente encima de la materia prima

expuesta, producto intermedio o0 sin empacar.
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Area de Producto: El area cercana a la zona de producto 3m alrededor (Normas
Consolidadas de AIB para la Seguridad de los Alimentos., 2001).

Clasificacion de la calificacion de la Planta
La planta recibir4 una clasificacion de acuerdo a la calificacion total recibida en la
evaluacién, tomando como base los rangos numéricos que aparecen a

continuacioén en el Cuadro 2.

Cuadro 2. Puntuaciones para la clasificacion de la Planta

Clasificacion Puntuacion
Superior 900 — 1000
Excelente 800 — 895

Satisfactorio 700 — 795

No satisfactorio <700

Nota: Si se identifica un No satisfactorio, si un programa administrativo es No
satisfactorio por definicion o si una de las categorias a evaluar tiene una
calificacion debajo de 140 puntos la calificacion Total serdA NO SATISFACTORIO,

a pesar del puntaje total recibido.

Con este analisis nos podemos dar cuenta de la aplicacion de las normas de AIB
como herramienta fundamental para garantizar la inocuidad de los alimentos y
como una herramienta que se puede usar para implementar SGIA (Sistemas de

Gestidn de Inocuidad Alimentaria) como es el caso de ISO 22000.
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4 5 Analisis de para la implementacion de 150 22000 teniendo como base AlB.

sGla |
1SC-22000

ESTRUCTURA

DEL SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD Al IMENTARILA

- Pianificar, Inplsmentar. Sperar. mantener y

1.- Oblete v Campo de Aplicackn

2.- Refarenclas Normativas

3.- Tarmincs v Definiclionas

4 - Siztema da Gestlon de Saguridad Allmentaria

5.- Responaabilicsd de la Diracclon

& - Gesban do los Racursos

—t—

W Raal
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V. CONCLUSIONES

HACCP vy el Programa Prerrequisitos funcionan como base para la
implementacion de sistemas de calidad como I1ISO 22000 y AIB Internacional.

Se adquirieron los conocimientos necesarios para manejar un programa de
inocuidad alimentaria mediante el uso del Programa Prerrequisitos y las listas de

verificacion.

Se elaboro un procedimiento de Control de Vidrio y Plastico Rigido para toda la
planta y actualmente se esta implementando.

Se disefio, aplico e implemento un Software de capacitacion el cual servird como

base en la auditoria de AIB Internacional.

Al implementar acciones correctivas se aumentan los estandares de calidad e

inocuidad.

Se desarrollo un analisis para interpretar la norma AIB y resaltar lo puntos mas
importantes, conocer la aplicacion de la misma y asi evaluar el programa de

inocuidad de alimentos.
Se analizaron los aspectos generales para implementacion de ISO 22000 como
herramienta principal para la evaluacion de la inocuidad teniendo como base AIB

Internacional.

Se determino que teniendo como base AIB Internacional se puede implementar
ISO 22000:2005 hasta en un 70%
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VIl. ANEXOS

ANEXO 1. Listas de verificacion para una linea de embotellado de bebidas carbonatadas.

ANEXO 2. Plan Maestro de limpieza para un Sal6n de Jarabes y bodega de azucar de
bebidas carbonatadas

ANEXO 3. Procedimiento de Control de Vidrio y Plastico Rigido

ANEXO 4. Manual de Usuario “Software de Capacitacion PBG México Planta Izcalli”

ANEXO 5. Manual Técnico “Software de Capacitacion PBG México Planta Izcalli”
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