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INOCUIDAD ALIMENTARIA 

Gilberto Yarza Ruiz; Ing. Esperanza Nateras Rueda; Ing. Fabiola Pérez Espinoza; UNIDAD 

PROFESIONAL INTERDISCIPLINARIA DE BIOTECNOLOGÍA – INSTITUTO POLITÉCNICO NACIONAL, 

Av. Acueducto s/n, Col. Barrio La Laguna Ticomán, C.P. 07340, México, D.F. Tel.  57-59-60-00, Exts. 

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

Introducción: Los productores de alimentos están 

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 público 

consumidor también considera inocuos a 

alimentos tradicionales. Sin embargo, muchos 

alimentos tradicionales contienen toxinas que 

ocurren naturalmente, las cuales, bajo ciertas 

circunstancias de exposición pueden ser un riesgo 

para los consumidores. Afortunadamente, en la 

mayoría de las circunstancias, estas toxinas que 

ocurren naturalmente están presentes en 

concentraciones que no son peligrosas para los 

consumidores que ingieren porciones típicas del 

alimento preparado bajo condiciones usuales. 

Además, algunos alimentos tradicionales son 

alérgenos para algunos consumidores, aún 

cuando son inocuos para la vasta mayoría. 

Metodología: Se realizaron auditorías internas 

para la inspección de las Buenas Prácticas de 

Manufactura y del Programa Prerrequisitos en el 

cual se incluyen los puntos más importantes de la 

evaluación de la inocuidad de un producto. 

En el análisis de la Norma AIB Internacional, se 

desglosan los puntos más representativos de la 

norma así como una alternativa de aplicación de 

esta a la implementación de ISO 22000     

Conclusiones: Las buenas prácticas de 

manufactura y el programa prerrequisitos 

funcionan como base para la implementación de  

sistemas de calidad como ISO 22000, HACCP y  

AIB Internacional. 

Se elaboro un procedimiento de Control de vidrio 

para toda la planta y actualmente se está 

implementando. 

Se diseño, aplico e implemento un Software de 

capacitación el cual servirá como base en la 

auditoria de AIB Internacional. 

Al implementar acciones correctivas se aumentan 

los estándares de calidad e inocuidad. 

Se desarrollo un análisis de interpretación de la 

norma AIB para resaltar lo puntos más 

importantes y conocer la aplicación de la misma y 

así evaluar un programa de inocuidad de 

alimentos. 

Se analizo los aspectos generales para 

implementación de ISO 22000 como herramienta 

principal para la evaluación de la inocuidad 

teniendo como base AIB Internacional. 
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I. INTRODUCCIÓN  
 

1.1. Inocuidad alimentaria 

 

Los productores de alimentos están 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 público consumidor también considera inocuos a alimentos tradicionales. Sin embargo, 

muchos alimentos tradicionales contienen toxinas que ocurren naturalmente, las cuales, 

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

Afortunadamente, en la mayoría de las circunstancias, estas toxinas que ocurren 

naturalmente están presentes en concentraciones que no son peligrosas para los 

consumidores que ingieren porciones típicas del alimento preparado bajo condiciones 

usuales. Además, algunos alimentos tradicionales son alérgenos para algunos 

consumidores, aún cuando son inocuos para la vasta mayoría. 

1.1.1. Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 

El Código de BPM establece todos los requisitos básicos que la Planta debe cumplir y le 

sirve de guía para mejorar las condiciones del personal, instalaciones, procesos y 

distribución. Los aspectos que se evalúan dentro de las BPM’s son los que se muestran el 

el Cuadro 1. 

Cuadro 1. Aspectos que cubren las BPM’s 

Personal 

Limpieza y desinfección 

Normas de Fabricación 

Equipo e instalaciones 

Control de Plagas 

Manejo de Almacenes 
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1.1.1.1. Personal 

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

podemos citar: 

 Salud del Personal 

 Uso de Uniformes o Ropas Protectoras 

 Lavado de Manos 

 Hábitos de Higiene Personal 

 Prácticas del Personal 

 

1.1.1.2. Limpieza y Desinfección 

Normas de Limpieza y Desinfección de utensilios, instalaciones, equipo y áreas externas; 

con el fin de que los trabajadores conozcan qué se debe limpiar, cómo hacerlo, cuándo 

hacerlo y con qué productos y utensilios hacerlo. 

 

1.1.1.3. Normas de Fabricación 

Las Normas de Fabricación o Procedimientos Estándar de Operación (SSOP por sus 

siglas en inglés), se utilizan para garantizar que lo que se está produciendo no se 

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

 Especificaciones de Materia Prima, Materiales de Empaque, etc. 

 Procedimientos de Fabricación 

 Controles (Hojas de registro, acciones correctivas) 

 Especificaciones de producto final 
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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 diseño sanitario, instalaciones apropiadas (diseño y materiales), 

distribución 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 áreas del establecimiento, Recepción de 

Materia Prima, Almacén, Proceso, Almacén de producto terminado, Distribución, Punto de 

venta, e inclusive vehículos de reparto. 

Normas y procedimientos que establecen programas y acciones para mantenerse libres 

de Plagas tales como: insectos, roedores y pájaros.  

En caso de que alguna Plaga invada la Planta, deben de adoptarse medidas de control o 

erradicación. Las medidas que comprendan el tratamiento con agentes químicos, físicos o 

biológicos. 

 

1.1.1.6. Manejo de Almacenes 

Normas para la administración de Almacenes tales como: adecuado manejo de los 

productos o materiales de empaque, control de inventarios, limpieza y orden, minimizar 

daños 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.  
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Por lo que no existe un Plan HACCP general, este es específico para cada producto y 

para cada línea de producción. 

Definiciones  

Peligro es todo elemento Físico, Químico o Microbiológico que pueda ser dañino para el 

consumidor.  

Riesgo es la probabilidad que un peligro ocurra. 

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

eliminar o disminuir dentro de límites aceptables  un Peligro. 

Límite Crítico (LC) son los valores mínimos o máximos de un parámetro físico, químico o 

microbiológico que deben ser controlados  en un PCC.  

Medidas Preventivas (MP) son factores físicos, químicos o microbiológicos que pueden 

ser utilizados para  prevenir un peligro. Dentro de estos encontramos por ejemplo pH, 

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

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

límites críticos se sale de control para volverlo a los parámetros preestablecidos.  

   

Proceso comprende: manipulación, almacenamiento, preparación, congelado, empaque, 

etc. 

Procesador, Operario, Manipulador es cualquier persona  que por una u otra razón 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 así mantener un control de la calidad de un producto así como de asegurar la 

inocuidad de este. 



 

11 

Estos son algunos de los prerrequisitos manejados comúnmente en una planta de 

alimentos.

1) Buenas Prácticas de Manufactura(BPM)  

2) Limpieza y sanidad 

3) Control microbiológico 

4) Control de plagas 

5) Control de vidrio 

6) Control de químicos 

7) Mantenimiento preventivo 

8) Atención a quejas 

9) Trazabilidad Recall 

10) Control de agua 

1.2. Descripción Técnica y Administrativa de la empresa 

 

1.2.1. Historia 
 

En el año de 1898 en una farmacia de New Bern, Carolina del Norte un joven 

Farmacéutico llamado Caleb Bradham experimentó una combinación de jugos, especies y 

jarabe que lo llevo a una creación que sus clientes llamaban “bebida de brad”. En 1903 

registra su marca en la Unión Americana con el nombre de Pepsi Cola, el nombre se debe 

a la utilización de sus dos principales componentes: Pepsin: es una nuez con substancias 

que ayudan a la digestión, kola: es una nuez de origen africano con alto contenido de 

cafeína. En 1907, Caleb Bradham registró la marca en Canadá y México, en 1910 ya 

existían 250 embotelladoras autorizadas en la Unión Americana. En 1938 se abrió la 

primera planta en México (Mexicali, Baja California), recibiendo el concentrado desde 

Nueva York. 

La compañía Pepsi Cola se fusionó con Frito-Lay, Inc. En 1965 para formar PepsiCo, Inc., 

una de las compañías de productos de consumo mas grandes del mundo. En 1998, 

pepsico separó su poderoso y extenso sistema de embotellado y formó una compañía de 

operación independiente el grupo embotellados Pepsi Bottling Group (PBG). Al año 

siguiente PepsiCo vendió el 60% de sus acciones en PBG al público, dando a la nueva 

compañía su propia identidad en la bolsa de valores de Nueva York. 
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Desde su fundación se ha ido construyendo un patrimonio con diferentes logros 

importantes: 

 En Mayo del 2001, PBG se agregó al índice de 500 acciones de Standard & Poor, 

uno de los modelos mas respetados para inversión en acciones en los Estados 

Unidos. 

 

 En Noviembre del 2001, PBG dividió su capital, una división de dos a uno que le 

dio reconocimiento a nuestro crecimiento sobresaliente del capital y reforzó 

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

 

 E Marzo de 2002, PBG adquirió Fruko A. S., el embotellador exclusivo en Turquía, 

con 1600 empleados, agregando así otro país a nuestro ámbito operativo. 

 
1.2.2. Descripción 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 

más conocidas por el consumidor. PBG se convirtió en una compañía pública en 1999 a 

través de una de las ofertas públicas iniciales más grandes en la Historia de la bolsa de 

valores de Nueva York.  

La compañía opera en los Estados Unidos, Canadá, Grecia, México, Rusia, España y 

Turquía, contabilizando más de la mitad de las bebidas Pepsi Cola vendidas en Norte 

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

PBG adquirió en Noviembre de 2002 al embotellador más grande de Pepsi de México, 

conocido como Pepsi Gemex.  
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1.2.2.1. Operaciones que abarca PBG 

 

PBG México abarca cinco diversos territorios, desde la frontera del noroeste de la Ciudad  

de México a la península de Yucatán. Otros cuatro embotelladores con licencia de Pepsi 

abastecen las regiones restantes del país. 

PBG México tiene un total de 22 plantas productoras, con una combinación de plantas de 

refrescos y plantas purificadoras de agua. También funcionan 180 centros de distribución 

y tiene más 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 líneas de producción: Línea 1 12 oz y Línea 2 12 oz. 

En el Año 2001 la planta es comprada por el grupo embotellador Mexicano GEMEX, 

escalando a cinco líneas: Línea 1 produciendo PET, Línea 2 produciendo PRB (Plastical 

Retornable Bottling), Línea 3 produciendo lata la cual se exportaba a Cuba y el Salvador, 

Línea 4 producción en PET y Línea 5 producción en envase de vidrio retornable. 

En Noviembre del 2002 fue comprado por PBG, operando actualmente con cuatro líneas: 

Línea 1 envasando en PET 600 ml., Línea 2 envasando en PET 2.5 Lt., Línea 4 

envasando en presentación 1, 2, 2.5 y 3 Lt.  Y Línea 5 envasando en vidrio presentación 

192 ml, 207 ml., 325 ml, 355 ml, 370 ml (N0 RETORNABLE)  y 500 ml. 

Hoy en día los productos que se elaboran en la planta son los siguientes: Pepsi, Pepsi 

Max, Pepsi Light, Mirinda, Manzanita Sol, 7UP, Sangría casera, Squirt, Squirt Light, Kas 

Verde, Titán, Garci Crespo y Seagrams. 
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1.2.3. Giro de la empresa 

 

PBG México es una empresa transnacional ubicada en el Estado de México dedicada a la 

elaboración 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 tecnología de punta para asegurar la 

calidad de los productos, permitiendo así asegurar la satisfacción de los Clientes. 
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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 distribución de los cargos que se desempeñan dentro de 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1. Estructura Organizacional PBG México Planta Izcalli. 
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1.2.5. Misión 
 

Tenemos absolutamente claro lo que nosotros realizamos: Vendemos Bebidas 

Refrescantes. 

Nos comprometemos 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. Política de Calidad 
 

La Política que maneja PBG México en el área metropolitana es la siguiente tomando en 

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

La operación de manufactura y logística de región metropolitana tiene el compromiso de 

elaborar bebidas refrescantes y prestar servicios con los más altos estándares de calidad 

cumpliendo con los aspectos de inocuidad y legalidad, rigiéndose en procedimientos y 

sistemas de calidad que nos garanticen la plena satisfacción de nuestros clientes internos 

y externos. 
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1.2.7. Croquis de localización 
 

En la Figura 2 se muestra el croquis de ubicación de la Planta de Izcali del corporativo 

de  PBG México. 

UBICACIÓN GEOGRÁFICA PBG IZCALLI 

 

Figura 2. Mapa de ubicación de la Planta Izcalli PBG México (Guía Roji Online, 2007) 
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1.2.8. Descripción del Proceso 
 

 

Dentro del proceso que se lleva a cabo en PBG encontramos tres áreas importantes estas 

son la preparación de Jarabes que se muestra en la Figura 3. El área de tratamiento de 

Agua la cual se muestra en la Figura 4. Y al igual que las líneas de producción un claro 

ejemplo de esto es el diagrama presentado en la Figura 5 la cual nos muestra la línea de 

600 mL en PET. 

  

 

Figura 3. Esquema del área de Jarabes 
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Figura 4. Esquema del área de Tratamiento de Agua 
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Figura 5. Esquema del área de Proceso 600 mL PET. 
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II. Objetivos  

2.1. Objetivos Generales 

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

conocimientos adquiridos en la carrera de Ingeniería en Alimentos. 

 

- Apoyar en la implementación del sistema  de gestión 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. 

 

2.2. Objetivos Específicos  

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

 

- Realizar y administrar un software de capacitación para la revisión de este punto 

en la auditoria de AIB Internacional (Normas Consolidadas de AIB para La 

Seguridad de los Alimentos) 

 

- Obtener los puntos más importantes para realizar la implementación de la norma 

AIB Internacional  

 
- Analizar cuáles son los requerimientos para poder implementar ISO 22000 

teniendo como base AIB Internacional  
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III. Metodología 

 

3.1. Auditorias del Programa Prerrequisito 

 

1. Realizar Inspecciones semanales de Seguridad alimentaria a Producción: LI, L2, L4 

y L5. 

2. Realizar Inspecciones semanales de Seguridad alimentaria a Control de Calidad: 

Almacén de azúcar, 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 utilización de las listas de 

verificación del área de seguridad alimentaria correspondientes a cada departamento para 

realizar la evaluación se tiene que recorrer el área que se va evaluar observando posibles 

desviaciones y haciendo pequeñas anotaciones de mejora, a continuación se procede a 

llenar la lista de verificación analizando cada uno de los puntos y otorgando el criterio de 

CUMPLE o NO CUMPLE según sea el caso, la lista cuenta con aspectos críticos los 

cuales están sombreados, estos puntos en caso de obtener un NO CUMPLIMIENTO se 

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

 

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

 

 

 

 

4. Generar reporte semanal de las calificaciones y desviaciones obtenidas en las 

diferentes áreas. 

5. Implementar acciones para incrementar estándares relacionados con seguridad 

alimentaria en piso. 
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3.1.1 Plan Maestro de Limpieza 

 

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

correctamente. 

 

3.2. Software de Capacitación 

 

1. Analizar las variables que se van a manejar en la base de datos. 

2. Realizar un esquema de la programación. 

3. Elaborar software de capacitación mediante una base de datos en el programa 

FOXPRO. 

4. Almacenar toda la información de los diferentes cursos que se imparten en la 

Planta. 

5. Generar reportes de los diferentes cursos. 

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

 

3.3. Procedimiento Control de Vidrio y Plástico Rígido 

 

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

2. Elaboración del procedimiento y diagrama de flujo de la secuencia de actividades 
para realizar el control de vidrio y plástico rígido. 

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

4. Revisar que el inventario concuerde  el documento realizado con una inspección 
física de este. 

  

3.4. Análisis de la norma AIB Internacional 

 

1. Analizar las Normas Consolidadas de AIB para La Seguridad de los Alimentos 

para obtener los puntos más sobresalientes. 

2. Realizar un esquema general de la norma. 
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3.5. Análisis para la implementación de ISO 22000 teniendo como base AIB 

Internacional. 

 

1. Revisar los aspectos generales de la norma ISO 22000 

2. Analizar cuáles son los puntos que abarca la norma ISO 22000 y que también 

son tomados en cuenta en AIB. 

 

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 verificación que se usan para las auditorias en las 

cuales podemos evaluar todos los prerrequisitos, teniendo en cuenta que uno de 

los puntos más importantes son las BPM’s, a lo largo de 6 meses se realizo 

semanalmente una auditoria a cada una de las áreas, teniendo evaluaciones con 

calificaciones bajas (rango 0 – 100), conforme fueron realizándose las auditorias 

fueron presentando cambios en la mayoría de las áreas aumentando las 

calificaciones esto debido a que se realiza revisión en piso de la lista de 

verificación  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 área y también estos aumentos en las 

evaluaciones tuvieron que ver con la participación de la Dirección por medio de 

Juntas Operativas. 

 

Uno de los puntos más 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 

mayoría de las áreas, ahora bien se impartieron cursos de BPM’s, esta fue una 

buena medida para subir los estándares, además para tener otro de los puntos 
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que marca la norma AIB, la cual señala que se debe tener un mínimo de 80% en 

la capacitación de toda la planta.     

 

En lo que respecta a la parte documental uno de los principales factores por los 

que se reducían los porcentajes de la evaluación 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 

área, fue pieza importante en el aumento de las evaluaciones ya que se 

concientizó a los encargados del llenado correcto y la implementación de este, con 

un cumplimiento de un 90% en toda la planta y en las zonas de alto riesgo como 

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

 

4.2. Software de Capacitación 

 

Capacitación. En cuanto a este punto se elaboro un software de capacitación el 

cual maneja una matriz de cursos, este software que es una base de datos nos 

arroja sistemáticamente todas las personas que han tomado dichos cursos, 

además nos arroja la información de quienes son las personas que aun no los 

toman, este software está organizado por  áreas, departamentos, fechas, y cursos; 

lo cual nos facilita la búsqueda de todo el personal. 

 

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

su capacitación. 

 

Dicho software ya se está 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 capacitación del 80% del personal en BPM’s y Programa Prerrequisitos y 

se debe impartir mínimo una vez al año, los resultados que arroja la base de datos 

en estas fechas es una capacitación aproximadamente del 70% del personal y se 

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

 

 

Figura 6. Pantalla principal del software de capacitación 

 

4.3. Control de Vidrio 

 

Este documento estaba implementado pero no se tenía el procedimiento para la 

elaboración de dicho control, lo cual te lo pide la norma AIB, se realizo dicho 

procedimiento el cual se está implementando con un nivel del 85% de toda la 

planta. 

 

El nivel de aceptación y realización de este procedimiento fue satisfactorio ya que 

se involucro a los responsables de cada área y se lleva de una manera ordenada y 

eficaz.  
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4.4. Análisis de la norma AIB Internacional 

A continuación se presenta un análisis  de  interpretación de la norma AIB para la 

seguridad de los alimentos. 

  

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

cumplirse para obtener la certificación. 

 

Dichas categorías son las siguientes: 

 

a) Suficiencia de los programas. Esta sección define la responsabilidad de la 

gerencia para implementar programas bien documentados y procesos de 

auto- inspección para reducir el potencial de contaminación 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 así como una lista de los registros requeridos y 

procedimientos específicos. 

c) Métodos Operativos y Prácticas del personal. En esta sección de la norma 

se pueden encontrar programas y técnicas para proteger a los productos de 

la adulteración durante su elaboración 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 diseño sanitario e higiénico para el edificio, equipo y 

todos los utensilios. 

e) Prácticas de Limpieza. En esta sección se incluyen los requerimientos para 

la limpieza programada del edificio, equipos, sistemas eléctricos y 

mecánicos. 

 

En los esquemas presentados a continuación se detallan los puntos 

importantes de cada una de las categorías de la norma: 
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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 

áreas acompañado por el supervisor de BPM  donde tendrá que revisar cada 

una de las áreas de la planta diariamente buscando posibles riesgos antes del 

arranque y durante su elaboración. 

 

El segundo tipo es la inspección formal y periódica 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 

acción correctiva necesaria. 

 

Puntos importantes en la evaluación 

 

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

aspectos tanto documentales como una inspección en piso. 

 

Documentación 

 

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

proceso como son: 

 

- Programa Prerrequisitos 

1. Buenas Prácticas de Manufactura(BPM)  

2. Limpieza y sanidad 

3. Control microbiológico 

4. Control de plagas 

5. Control de vidrio 

6. Control de químicos 

7. Mantenimiento preventivo 
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8. Atención a quejas 

9. Trazabilidad Recall 

10. Control de agua 

- Manual HACCP 

- Documentación escrita o virtual de la capacitación del personal 

- Métodos de limpieza y sanitización 

- Procedimientos operativos y de almacenamiento 

 

En cuanto a la inspección en piso se toman en cuenta los siguientes parámetros y 

puntuaciones. 

 

a) Hallazgo menor. Hallazgo que no pone en riesgo de contaminación al 

producto, se encuentra en área de producto y sólo es un detalle para 

atender. Puntuación: 180 – 200 

 

b) Mejora Necesaria: Hallazgo que puede poner en riesgo la seguridad del 

producto (se encuentra en área de producto) es un peligro potencial debido 

a la omisión parcial de un programa o inconsistencia con las BPM’s. 

Puntuación: 160 - 175        

 
c) Hallazgo serio. Peligro potencial importante para la seguridad del producto 

o riesgo de falla del programa (se encuentra en zona de producto). 

Puntuación: 140 -155 

 
d) No satisfactorio. Peligro inminente de contaminación, falla del programa o 

desviación de de la BPM’s (se encuentra en zona de producto). Puntuación: 

140 -  < 

 
Definiciones  

 

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

expuesta, producto intermedio o sin empacar. 
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Área de Producto: El área cercana a la zona de producto 3m alrededor (Normas 

Consolidadas de AIB para la Seguridad de los Alimentos., 2001).   

 

 

Clasificación de la calificación de la Planta 

 

La planta recibirá una clasificación de acuerdo a la calificación total recibida en la 

evaluación, tomando como base los rangos numéricos que aparecen a 

continuación en el Cuadro 2. 

 

Cuadro 2. Puntuaciones para la clasificación de la Planta 

Clasificación Puntuación 

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 definición o si una de las categorías a evaluar tiene  una 

calificación debajo de 140 puntos la calificación Total será NO SATISFACTORIO, 

a pesar del puntaje total recibido. 

 

Con este análisis nos podemos dar cuenta de la aplicación 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 

Gestión de Inocuidad Alimentaria) como es el caso de ISO 22000. 
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V. CONCLUSIONES 

 

HACCP y el Programa Prerrequisitos funcionan como base para la 

implementación de  sistemas de calidad como ISO 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 

verificación. 

 

Se elaboro un procedimiento de Control de Vidrio y Plástico Rígido para toda la 

planta y actualmente se está implementando. 

 

Se diseño, aplico e implemento un Software de capacitación el cual servirá como 

base en la auditoria de AIB Internacional. 

 

Al implementar acciones correctivas se aumentan los estándares de calidad e 

inocuidad. 

 

Se desarrollo un análisis para interpretar  la norma AIB y resaltar lo puntos más 

importantes, conocer la aplicación de la misma y así evaluar el programa de 

inocuidad de alimentos. 

 

Se analizaron los aspectos generales para implementación de ISO 22000 como 

herramienta principal para la evaluación 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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VII.  ANEXOS 

 

ANEXO 1. Listas de verificación para una línea de embotellado de bebidas carbonatadas. 

 

ANEXO 2. Plan Maestro de limpieza para un Salón de Jarabes y bodega de azúcar  de 

bebidas carbonatadas 

 

ANEXO 3. Procedimiento de Control de Vidrio y Plástico Rígido  

 

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

 

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

 

 


