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OBJETIVO

El presente trabajo tiene como objetivo el resumen de las Buenas Practicas de
Manufactura y Sanidad, y del Andlisis de los Puntos Criticos de Control. Con la
finalidad de insertar éstos temas en los programas de estudio, de aquellas
instituciones educativas que imparte carreras técnicas que involucran la
manipulacién de los alimentos; de modo que los alumnos egresados tengan mayor
informacién al respecto y mejor preparacién al ingresar al terreno laboral.



INTRODUCCION

En México existen diversos centros de estudio o capacitacién que se dedican a
impartir cursos o carreras técnicas que estan involucradas en el manejo,
preparacién o industrializacién de alimentos. Por ejemplo:

COLEGIO NACIONAL DE EDUCACION PROFESIONAL TECNICA (CONALEP).
Se imparten las carreras de:

1. Profesional Técnico en alimentos y bebidas.
2. Profesional Técnico Quimico Industrial.

CENTRO DE CAPACITACION PARA EL TRABAJO INDUSTRIAL (CECATI).
Imparte un curso en la especialidad de Alimentos y Bebidas.

CENTRO DE ESTUDIOS TECNOLOGICOS INDUSTRIALES Y DE SERVICIOS
(CETIS).
Se imparte la carrera técnica de Dietética.

Seria muy necesario implementar en los programas de estudio de éstas carreras
técnicas, una asignatura especialmente dirigida a las buenas practicas de
manufactura, las cuales se refieren a garantizar la sanidad de los productos
alimenticios, en todas las fases de preparacion y fabricacién hasta su consumo
final.

Como es sabido, la manipulacién de los alimentos conlleva la proteccién de la
salud de los consumidores, ya que es necesario sefialar que el riesgo en la salud
humana estad presente en las enfermedades e intoxicaciones transmitidas por el
consumo de alimentos contaminados.

La contaminacién de los alimentos puede ser por agentes:

1. Bioldgicos (Bacterias, parasitos y virus)
2. Fisicos (Vidrio, metal, piedras, maderas y materia extraiia)
3. Quimicos (Plaguicidas, aditivos, toxinas, agentes de limpieza y lubricantes)

Para llevar acabo un manejo higiénico de los alimentos se han creado
Reglamentos, Manuales y Normas Oficiales (NOM) para garantizar su consumo
sin riesgos para la salud humana.

El presente trabajo resume la forma de aplicacién de un programa de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM p GMP's, en inglés) y de Analisis de Riesgos y
puntos criticos de Control (ARCPC, o HACCP, en inglés) que forme parte de un
programa de estudios de un plantel educativo, tomando como ejemplo la carrera
de Profesional Técnico en Quimica Industrial que se imparte en el CONALEP.



1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

El control de calidad es un proceso planeado y sistematico que permite prevenir
que el alimento se contamine o adultere. Involucra desde la seleccion de la
materia prima, inspeccion cuidadosa de todo el proceso de manipulacion del
alimento, hasta el producto terminado, asi como también su envoltura, almacén y
transporte.

Todo esto debe observar las practicas sanitarias correspondientes de modo que

se garantice el suministro de productos inocuos y nutritivos.

Es necesario construir un sistema que garantice las condiciones higiénicas
sanitarias Optimas para el procesamiento de los alimentos con el objeto de
proteger la salud de los consumidores.
Ademas un producto alimenticio de alta calidad e higiénico estara listo para
competir en el mercado internacional.

1.1. IMPORTANCIA DE LAS BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE Y SANIDAD.

o Base para cualquier programa de aseguramiento de la calidad.
o Reduce riesgos.
¢ Reduce costos.

» Favorece la calidad del producto y de la empresa.

Buenas practicas de manufactura.

Buenas practicas de transporte.

Buenas practicas de o i
Buenas practicas de almacén.

seguridad e higiene.

Las Buenas Practicas de Manufactura se incluyen (segin NOM-120 SSA1-1994).

! Manual del BPHS de la SSA.



1.2. PERSONAL. Toda persona que entre en contacto con materias primas,
producto en proceso y terminado, asi como equipos, debe observar las siguientes

indicaciones:
a) Limpieza y desinfeccion.

* Los empleados deben presentarse aseados, usar ropa limpia, incluyendo
zapatos y con las ufas cortas, limpias y sin barniz de uias.

e Utilizar cubre bocas y proteccién que cubra totalmente el cabello, barba y
bigote.

e Lavarse las manos y desinfectarlas antes de iniciar el trabajo, y en cualquier
momento que puedan estar sucias o contaminadas. En caso de usar
mandiles y guantes se deben lavar y desinfectar entre una y otra
manipulacion del producto.

¢ Se prohibe fumar, mascar, comer, beber o escupir en las areas de proceso
de alimentos.

 No se usaran joyas ni adornos y prescindir de plumas, lapices, termometros

u otros objetos en los bolsillos superiores de su vestimenta.
b) Control de enfermedades.

+ Evitar que personas con enfermedades contagiosas laboren en contacto
directo con los alimentos.

o Evitar estornudar y toser sobre el producto.

e Las cortadas y heridas deben cubrirse con un material impermeable,
evitando entrar al drea de proceso cuando puedan propiciar contaminacion

al producto.



c¢) Capacitacion.

e Todo el personal que opere en areas de produccion debe conocer
especificamente las labores que realizara y entrenarse continuamente en las
buenas practicas de higiene y sanidad.

d) Visitantes.

s Todos los visitantes, internos y externos deben cubrir su cabello, barba y
bigote, ademas de usar la ropa y protecciéon adecuadas ante de entrar a las

areas de proceso.

1.3. INSTALACIONES FiSICAS.

a) Vias de acceso.

s Debe evitarse que en los patios del establecimiento existan condiciones que
puedan ocasionar contaminacién del producto y proliferacién de plagas tales
como: Equipo mal almacenado, basura, desperdicios, formacién de maleza,

drenajes sin cubierta e iluminacion inadecuada.

b) Edificios.

e Se debe implementar un programa de limpieza, desinfeccion vy
mantenimiento regular.
e Deben tener caracteristicas tales que no permitan la contaminacién del

producto, de acuerdo con su construccién y ubicacion.



c) Pisos.

o Deben ser impermeables, homogéneos y con pendiente hacia el drenaje que
facilite el desalojo del agua, evitando encharcamiento.

¢ Ser resistentes y de facil limpieza y desinfeccion.
d) Paredes y techos.

o Silas paredes estan pintadas, la pintura debe ser lavable e impermeable, en
areas de preparacién y acondicionamiento no se permiten paredes de
madera.

¢ Las uniones piso — pared seran de facil limpieza.

¢ Se debe impedir la acumulacion de la suciedad en los techos, ya que esto
facilita la formacién de mohos y bacterias, ademas deben ser accesibles

para su limpieza.
d) Puertas y ventanas.

s Las ventanas y ventilas deben estar provistas de protecciones y en buen
estado, de modo que se impida la entrada de polvo, lluvia y fauna nociva.

s Los vidrios que se rompan, inmediatamente se reemplazaran, asegurandose
que se han recogido todos los fragmentos y que ninguno de ellos haya
contaminado ingredientes o productos.

+ En el drea de proceso se recomienda el uso de materiales irrompibles.

* Los claros y las puertas deben estar provistas de protecciones que impidan
el acceso de polvo, lluvia y fauna nociva.

» Las puertas deben ser lisas, de facil limpieza, sin grietas o roturas, de cierre

automatico y abatimiento hacia el exterior.?

' NOM 001 STPS.



f) Sanitarios.

Los banos deben estar provistos de retretes, papel higiénico, lavamanos,
jabon, jabonera, secador de manos o toallas desechables y recipiente para
la basura.

Se recomienda que lo grifos no requieran accionamiento manual.

Los servicios sanitarios deben conservarse, limpios, secos y desinfectados.
Debe disponerse también de instalaciones para la desinfeccién de las
manos, no es suficiente con lavarlas sino que hay que desinfectarlas con
jaboén antibacterial o alguna solucién desinfectante (con yodo).

Segun lo requieran las operaciones de la planta no deben tener

comunicacién directa con el area de produccion.

1.4. SERVICIOS A LA PLANTA.

a) Agua.

Disponer de suficiente agua potable, asi como de instalaciones para su
almacenamiento.

Se debe dotar de procedimientos para potabilizar el agua que entre en
contacto con el producto, asi como aquella que sea para elaborar hielo.

El vapor utilizado en superficies que estén en contacto con el producto no
debe contener ninguna sustancia contaminante o peligrosa para la salud.

El agua usada para refrigeracion, combate de incendios, o produccion de
vapor que no esté relacionada con los productos, debe transportarse en
tuberias completamente separadas e identificadas por colores. (Por ejemplo:
azul = agua liquida; café = vapor; rojo = para combate de incendios)’.

Debe programarse un monitoreo de la calidad sanitaria del agua, que
consiste en realizar andlisis microbiolégicos de coliformes totales y
coliformes fecales, asi como, andlisis quimicos de pH y cloro residual, segun
especificaciones de la NOM 127 SSA1 - 1994.

' NOM 026 STPS.



b) Drenaje.

o Deben estar provistos de trampas contra olores y rejillas para evitar la
entrada de plagas, si esto no es posible, se establecera un programa de
limpieza continuo para cumplir su misma finalidad.

¢ Los establecimientos tendran un sistema eficaz de evacuacién de aguas

residuales y mantenerse siempre en buen estado.
¢) lluminacién.
s Los focos y lamparas que estén suspendidos sobre materias primas,
producto en proceso o terminado, en cualquier fase de la produccion

deberan estar protegidas para evitar la contaminacion de los productos en

caso de rotura.
d) Ventilacién.

e Proveerse de ventilacion adecuada a las actividades realizadas. La direccion

de la corriente de aire no debe ir nunca de un area sucia a un area limpia.
e) Recipientes de desechos.
e Los establecimientos contardn con areas exclusivas para el depodsito
temporal de desechos delimitada y fuera del area de produccién.

e Los desechos generados en el area de proceso deben ser removidos

diariamente. Los recipientes estaran tapados e identificados.

f) Ductos.



e Las tuberias, vigas, cables, etc. no deben estar libres encima de areas de
trabajo, ya que constituyen riesgos de acumulacion de polvo, de modo que
han de conservarse limpios.

1.5. EQUIPOS Y MANTENIMIENTO.

a) Equipo y utensilios.

« Deben limpiarse por lo menos una vez al final y desinfectarse al principio de
la operacién diaria.

e Aunque los equipos no entran en contacto directo con los productos deben
mantenerse limpios.

e Los recipientes que almacenen sustancias toxicas deben estar bien
identificados, si se dejan de usar, hay que confinarse adecuadamente y

nunca reutilizarse.

b) Materiales.

 Todo el equipo se disefia de materias inertes que no transmitan sustancias
toxicas, olores ni sabores; resistentes a la corrosion, a la limpieza y
desinfeccion; a excepcion de bebidas alcohdlicas, no usar madera u

otros materiales de dificil limpieza.

c) Mantenimiento.

¢ Todos los instrumentos de control del proceso (temperatura, presion,
humedad, etc.) deben estar debidamente calibrados, para evitar
desviaciones de los patrones de operacion.

s Los equipos deben estar instalados de modo que se facilite su limpieza, y

deben estar en condiciones dptimas de mantenimiento.



Al lubricar el equipo se deben tomar las precauciones necesarias para evitar
contaminacion de los productos. Se emplearan lubricantes inocuos.
Después del mantenimiento o reparacion, el equipo debe estar limpio y

desinfectado previo uso en produccion.

1.6. PROCESO.

a) Materia prima.

No aceptar materia prima en estado de descomposicién o con sustancias
extranas evidentes. Deben clasificarse, inspeccionarse y efectuarse pruebas
de laboratorio.

Las materias primas estardn separadas de las ya procesadas o
semiprocesadas para evitar su contaminacion.

Durante la produccion, la materia prima debera estar identificada
permanentemente con su lote.

Los materiales de empaque y envases de la materia prima no se reutilizara,

a menos que se eliminen leyendas y etiquetas.

b) Proceso de elaboracion.

El proceso de elaboracién de productos debe seguir los procedimientos de
adicién de componentes, mezclado, agitacion, etc. de acuerdo con el manual
de proceso, con lo cual se llevaran registros en bitacoras correspondientes.
Durante la fabricacién de productos, se debe cuidar que la limpieza realizada
no genere polvo ni salpicaduras de agua que contamine el producto. Se
sugiere no hacer limpieza durante la fabricacion en pleno.

No deben contaminarse con materias extrafias (polvo, agua, grasas, entre
otros) que vengan adheridas a los empaques de los insumos que entran a la

planta.



¢ Todo el proceso, incluyendo el envasado se deben realizar en condiciones
sanitarias para eliminar posibilidades de contaminacion.

e Debe llevarse un registro continuo, legible y con ficha de los detalles de la
produccion (registros que indicaran vida de anaquel del producto).

¢ Se deben tener medidas para evitar la contaminacién cruzada del producto
por contacto directo o indirecto con material de otra etapa del proceso.

¢) Envasado.

¢ Todo el material que se emplea para el envasado debe almacenarse en
condiciones de limpieza.

e Los envases reutilizables para el envasado deben ser de materiales tales
que permitan su limpieza facil y completa evitando la contaminacién del
producto. Es necesario verificar los envases para asegurarse de que estan
en buen estado, limpios y saneados.

« El envase no debe conferir al producto sustancias perjudiciales, ni olores,
sabores, colores o fragmentos indeseables o nocivos a la salud.

¢ Todos lo productos envasados deben etiquetarse para su identificacion.

d) Almacenamiento.

¢ Controlar primeras entradas y primeras salidas a fin de evitar productos sin
rotacion.

e Las materias primas asi como el producto terminado, se deben almacenar
en condiciones que den proteccion contra la contaminacion fisica, quimica y
microbiologica.

¢ No se permite el almacén de materias primas o productos terminados sobre
el piso, sera sobre tarimas u otros aditamentos.

¢ Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias toxicas
deben estar debidamente etiquetados almacenados en armarios o areas

exclusivas para ellas.



e) Transporte.

e Todos los vehiculos deben ser revisados por personal habilitado antes de
cargar los productos con el fin de garantizar su condicién sanitaria.

e Los productos que se transportan fuera de su embalaje deben protegerse de
la lluvia y aquellos que se transporten con hielo que se encuentre en
contacto con el producto, éste debe ser apto para consumo humano.

s Los vehiculos que cuenten con sistema de refrigeracién seran sometidos a
revision periddica a fin de que se garantice las temperaturas requeridas para
la conservacion 6ptima de los productos. Deberan contar con indicadores y
registradores de temperatura.

¢ El almacenamiento y distribuciéon de alimentos perecederos (que requieren
refrigeraciéon o congelacion) deben realizarse en condiciones sanitarias para
evitar el crecimiento de microorganismos psicréfilos; y controlar temperatura
y humedad en el almacén que permita la conservacion adecuada del
producto.

e Los alimentos potencialmente peligrosos se mantendran a temperaturas
iguales o inferiores a los 7°C hasta su utilizacion. Aquellos que requieren
congelacién se mantendran a -18°C.

1.7. CONTROL DE PLAGAS.

s Es aplicable a todas las areas del establecimiento desde la recepcion de
materias primas, almacén, proceso, producto terminado, distribucién, punto
de venta, incluso vehiculos de reparto.

+ Todas las areas de la planta deben mantenerse libres de insectos, roedores,
pajaros u otros animales.

e Los establecimientos estaran protegidos para evitar la entrada de plagas y
contaran con un plan preventivo de control de plagas.

e En caso de que alguna plaga invada el establecimiento, se adoptaran
medidas de erradicacion.



¢ Se impedira la entrada de animales domésticos a las areas de produccién.

¢ Las medidas que comprenden el tratamiento con agentes quimicos, fisicos o
biolégicos, sélo se aplicaran bajo la supervisiéon directa del personal que
estara aprobado por la autoridad sanitaria.

 El procedimiento para el control de plagas constara en resumen de:

1. Estrategia y seleccién de sustancias quimicas.
2. Croquis de la localizacion de cebos y trampas.

3. Monitoreo de cebos y trampas.

Todos los puntos que abarcan las Buenas Practicas de Manufactura y Sanidad se
deben registrar para su monitoreo y verificacién continua, con el propdsito de

detectar desviaciones y asi establecer acciones preventivas y/o correctivas.



2. ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (ARICPC O
HACCP)

Un punto critico de control es cualquier etapa del proceso en la cual el peligro
identificado se elimina o se reduce a niveles aceptables.
Peligro es cualquier agente quimico o fisico o biolégico capaz de producir un
efecto adverso a la salud del consumidor.
Riesgo es la probabilidad de que un peligro pueda presentarse, considerando su
severidad.
Asi pues el ARICPC, es un sistema que permite identificar, evaluar y controlar los
peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la
cadena productiva.
Con las siguientes ventajas:

+ Se basa en el control del proceso.

« |dentifica las causas de ocurrencia de los peligros.

+ Tienen un enfoque preventivo y altamente confiable.

» Garantiza la inocuidad de los alimentos.

o Identifica peligros y define medidas preventivas.

¢ Evalla riesgos y establece procedimientos de control de proceso.

Para llevar a cabo el Sistema ARICPC son requisitos el Compromiso de todo el
equipo de trabajo, cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura y monitorear
cada punto critico de control.

2.1. IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.
Para ser un punto critico de control debe:

« Estar referido al proceso del producto.

 Estar justificado en el Arbol de decision.

¢ Ser una medida preventiva.

s Ser sujeto del establecimiento de Limites criticos.

¢ Ser monitoreable en la linea de proceso.

12



e Ajustarse a una medida correctiva.

o Ser verificable y auditable.
Para la identificacién de los puntos criticos de control se elabora un diagrama del
proceso y se van identificando los peligros y medidas preventivas para cada etapa
del proceso (aspectos de Orden y Limpieza que involucra Buenas Practicas de
Higiene y Sanidad, no deben considerarse como puntos criticos de control).
Mediante el Arbol de Decisiones, se determinan si son puntos criticos de control.

Arbol de Decisiones del Codex Alimentarius para la determinacién de PCC
1. ¢ Existen medidas preventivas?l «— Modificar el paso, proceso o producto

NO
Sl ¢ El control en este paso es para la inocuidad? —» Si
NO ___, NoesunPCC ___,  Pare

2. ¢ Esta el paso del proceso especificamente disefiado para eliminar o reducir la

probabiiildad de ocurrencia del peligro? \

NO Si

3. ¢Podra ocurrir una contaminacién por arriba de los niveles aceptables o podria
incrementarse a niveles aceptables?

! )

T NO ___, NoesunPCC ____, Pare

4. ; Existe un paso subsecuente que elimine el peligro identificado o lo reduzca a
niveles inaceptables?

NO — Punto critico de control
Sl —» NoesunPCC

13




Puntos Criticos Representativos en la Industria de Alimentos:

1. Cosecha.
a) Uso de Antibidticos.
b) Uso de Plaguicidas aprobados (cantidad y frecuencias)
2. Recepcidén de Ingredientes.
a) Temperatura.
b) Analisis de Plaguicidas.
¢) Analisis de Antibiéticos.
d) Andlisis de Fosfatasa.
e) Andlisis de Micotoxinas.
3. Manejo de Ingredientes.
a) Filtros.
b) Detectores metalicos.
4. Proceso.
a) Controles de Formulacién (pH, agua, sal, conservadores).
b) Reprocesos.
c) Controles de Tiempo y Temperatura en procesos de pasteurizacion,

cocinado, esterilizacion, enfriamiento y almacenamiento.

d) Limpieza y saneamiento de superficies de contacto con los alimentos.

5. Empaque.

a) Del producto.

c) Detectores de metal.

b) Cédigo Evidencia de adulteracion.

d) Migracién de quimicos.

e) Material del empaque.

f) Tintas y etiqueta.

g) Informacién sobre fecha, caducidad y/o consumo preferente.
6. Distribucion y Puntos de Venta.

a) Control de Tiempo y Temperatura.



2.2. LIMITES CRITICOS.

Son las especificaciones o caracteristicas de naturaleza fisica, quimica o bioldgica
que deben cumplirse durante el proceso para garantizar la inocuidad de los

alimentos.

El limite critico es un criterio que debe cumplirse con cada medida preventiva

asociada a un punto critico de control es “La frontera de la seguridad”.

Para su establecimiento se debe asignar un Limite Critico por cada punto critico
de control para indicar las margenes de seguridad que garantizan que las

operaciones producen alimentos seguros.

Se basan en la legislacion Sanitaria Mexicana, en informacion técnico — cientifica,
o bien son definidos por la empresa.
Cuando se cumplen, aseguran que los puntos criticos se encuentran bajo control.

La falla en el cumplimiento de los Limites Criticos de Control origina la presencia
de un peligro, por lo tanto puede existir un riesgo para la salud de los
consumidores al trabajar en condiciones inseguras.

2.3. IMPLEMENTACION DEL PLAN ARICPC

El andlisis de riesgos (peligros) es el proceso de recopilacién y evaluacion de la
informacion existente sobre los peligros y las condiciones que los originan, en
relacion con el producto terminado sometido a un proceso especifico bajo

condiciones definidas.

Como pre-requisitos se conforma un equipo multidisciplinario de personas que
realice un plan de Analisis de Riesgos y conozca sobre inocuidad alimentaria,

tecnologias de proceso y BPM y Sanidad. Luego se describe ampliamente el



producto que se esta elaborando; después se procede a la elaboracién de un
diagrama de flujo y verificacién del mismo en la planta.

Los pasos para la instrumentacién de un plan ARICPC:

1. Listar los peligros relacionados con el producto y el proceso, y establecer
medidas que permitan prevenirlos o reducirlos a niveles aceptables o
eliminarlos.

Identificar los puntos criticos de control.

Establecimiento de limites criticos.

Monitoreo para cada punto critico de control.

Establecimiento de acciones correctivas.

Verificacién del plan ARICPC.

Establecimiento de un sistema de registros del plan ARICPC.

N o o s N

3. CURSO - MODULO
Se ha tomado a manera de ejemplo, un programa de estudio de formacion
ocupacional del Colegio Nacional de Educacion Profesional Técnica (CONALEP)
dado el perfil de la Carrera Profesional: Técnico Quimico Industrial.

COLEGIO NACIONAL DE EDUCACION PROFESIONAL TECNICA.
Programa de Estudio de Formacién Ocupacional.
Carrera: Profesional Técnico Quimico — Industrial.

Aplicacién: 6°. Semestre

Méodulo Ocupacional: Buenas Practicas de Manufactura en la Industria de

Alimentos.
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Presentacion:

Dentro de la fabricacion de productos alimenticios es de suma importancia
implementar las buenas practicas de manufactura desde la recepcion de la
materia prima hasta la llegada al consumidor del alimento, por ello se ha incluido
el presente mdédulo dentro de la formacion del Profesional Técnico Quimico —
Industrial, que por la naturaleza de su campo ocupacional, debera estar

capacitado para desarrollarse en el campo de la industria de alimentos.

Propésito:

Al finalizar el médulo, el alumno podra implementar y supervisar el programa de
buenas practicas de higiene y seguridad, asi como también el programa de
Analisis de Riesgos y puntos criticos de control en las industrias que procesan

productos alimenticios.



CURSO MODULO
OCUPACIONAL.

1. BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN LA
INDUSTRIA DE
ALIMENTOS.

(10 HRS.)

UNIDADES DE
APRENDIZAJE.

RESULTADOS DE
APRENDIZAJE.

1.1. Control de Personal.
1.2. Analisis de
Instalaciones Fisicas.
1.3. Servicios a la Planta

y Mantenimiento.

1.4. Operaciones de
Proceso

1.5. Control de Plagas.

Controlar la limpieza del
personal y todas las
instalaciones fisicas para
evitar condiciones que
originen contaminacion del
producto.

Verificar orden y
mantenimiento en los
servicios de la planta y
proceso, asi como
mantener todas las areas
libres de plagas en forma
preventiva.

2. ANALISIS DE RIESGOS Y
CONTROL DE  PUNTOS
CRITICOS.

(10 HRS)

2.1.ldentificacion de Puntos
Criticos.

2.2. Limites Criticos.

2.3. Implementacion del Plan
ARICPC.

Identificar los puntos
criticos de control en los
procesos de alimentos
industrializados, para
asegurar la inocuidad de
los alimentos, como parte
del aseguramiento de la
calidad.
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DISCUSION

Algunos de los egresados del Colegio Nacional de Educacién Profesional Técnica
(CONALEP) al realizar su servicio social, practicas profesionales e incluso en
jornada laboral, se encuentran en el ambito de la Industria de Alimentos o en el
Departamento de Control de Calidad de establecimientos donde se preparan

alimentos.

Los alumnos que egresan de cursos o carreras técnicas de Alimentos y Bebidas
impartidas en el CECATI,.CETIS o CONALEP, y que relacionan con la preparacion
de alimentos frescos se apoyan en manuales de manejo higiénico de los
alimentos, o bien en la NOM 093 SSA — 1 — 1994 “Practicas de Higiene y Sanidad

en la preparacién de Alimentos que se ofrecen en establecimientos fijos”.

En cambio en la carrera de Profesional Técnico Quimico Industrial, en su
programa actual existen las asignaturas: Elaboracion de Programas de
Seguridad e Higiene y Supervision de Programas de Seguridad e Higiene
dentro de las cuales no estan contempladas las Buenas Practicas de Manufactura

hacia la Industria de Alimentos, ni programas de ARICPC.

Este Médulo — Ocupacional podra insertarse en los Programas de Estudio como
parte de las asignaturas ya mencionadas o si el Sistema lo permite podria
proponerse como una nueva asignatura.

Ahora con la Reforma Académica del CONALEP sus programas de estudios aln
carecen de esos puntos que involucran alimentos y bebidas industrializadas. Se
han revisado los nuevos programas y se hicieron algunas modificaciones
orientadas estos; pero solo quedaran como propuestas que espero que se tomen

en cuenta en el futuro.



CONCLUSION

El consumo de alimentos adulterados, contaminados, o en el Gltimo de los casos
en estado de descomposicién, representa un riesgo severo a la salud, ya que
pueden originar enfermedades gastrointestinales o intoxicaciones graves.

Por tales motivos, es muy necesario que las empresas que manipulan alimentos
desde su recepcién, industrializacién y distribucion, mantengan un programa de
aseguramiento de la calidad, el cual implica el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura; y en el caso de Alimentos Industrializados cumplir
también con un programa de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control.

De modo que los alumnos egresados de las escuelas técnicas, en donde se hayan
aplicado en la asignatura de “Buenas Practicas de Manufactura en la Industria de
Alimentos”, estaran capacitados para cumplir, observar y verificar esas Buenas
Practicas. Ademas tendran el conocimiento basico para elaborar un programa de
Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control en la Industria de Alimentos con
la intencién de elevar su nivel de preparacién y facilitar la comunicacién con otros
profesionistas.

De ésta manera contribuir a la reduccién de riesgos en la salud, mejora de la
calidad de los productos alimenticios y a la buena imagen de las empresas.

De acuerdo a los Sistemas de Calidad de las empresas, se requiere de
profesionales mejor capacitados y ahora hasta certificados. Algunas instituciones
educativas ya estan acreditando sus planes de estudio y certificando a sus
docentes y estudiantes.
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