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Introduccién.

A través de los afios han ocurrido incidentes graves relacionados con
enfermedades transmitidas por los alimentos alrededor del mundo, y por tales ha

surgido la necesidad de producir alimentos inocuos.

Para las empresas procesadoras de alimentos, el contar con un sistema de
gestién de inocuidad alimentaria es una necesidad. La principal obligacion de los
productores es suministrar servicios y bienes (intermedios y finales) de calidad,
nutritivos y sanos. Esa produccién debe hacerse dentro de los limites que impone

el marco regulatorio nacional y los acuerdos internacionales aplicables®.

Las enfermedades transmitidas por los alimentos, tienen un gran impacto en la
Industria, los servicios de salud y para la sociedad que los consume. El mayor
impacto generalmente suele ser el econémico por los gastos que implica para el
que enferma, para la empresa donde labora y para la industria que lo produce o
procesa; al presentarse situaciones derivadas de desviaciones a la inocuidad,
como son: la pérdida por decomiso de productos, indemnizaciones, pérdida de
mercados, y en algunos casos el cierre de la organizacion, aunado a la perdida

humana.

Las personas con mayor vulnerabilidad a la transmision de Enfermedades
Transmitidas por lo Alimentos son los bebes, mujeres embarazadas, ancianos y
las personas inmuno-comprometidas, puesto que su sistema inmune se encuentra

debilitado.



Para controlar y minimizar la propagacién de enfermedades transmitidas por los
alimentos existen una serie de Normas nacionales e internacionales, asi como
recomendaciones especificas y generales para el procesamiento y manejo de

alimentos 6 materia prima.

Una organizacién dedicada al procesamiento de alimentos, debe tener como
prioridad el control de las operaciones en el procesamiento de los alimentos y
contar con los recursos necesarios, para poder obtener un alimento con un alto
grado de inocuidad. Debemos tener en cuenta que la inocuidad es el atributo de
mayor importancia en el alimento mas aln que sus caracteristicas organolépticas
tales como el aroma, la textura, el sabor, el color. Todo esto puede variar pero la

inocuidad nunca.
En México Secretaria de Salud define como:

Contaminacion: a la presencia de materia extrafia, sustancias toxicas o
microorganismos, en cantidades que rebasen los limites permisibles establecidos
por la Secretaria de Salud en cantidades tales que representen un riesgo a la

salud?.

Contaminacién cruzada: es la contaminacion que se produce por la presencia de
materia extrafia, sustancias toxicas 0 microorganismos procedentes de una etapa,

un proceso o un producto diferente?.

Los contaminantes que afectan a los alimentos pueden ser de tipo fisico, quimico

y/o bioldgico.



Segun Codex Alimentarius, Inocuidad es: “la garantia de que los alimentos no
causaran dafo al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con

el uso a que se destinan”.

La calidad e inocuidad de los alimentos comienza en la explotacion agropecuaria y
continla a lo largo de la cadena de elaboracion y distribucion hasta el
almacenamiento y preparacién por los consumidores o por las industrias de

servicios alimentarios®.

Para producir un alimento libre de contaminantes de cualquier indole, es necesario
el compromiso de la organizacion a adoptar practicas y normas que garanticen un

producto final inocuo.

Sin embargo, algunas industrias procesadoras de alimentos presentan cierto
grado de resistencia a la adopcién de estos esquemas, porque implica multiples
esfuerzos e inversiones lo que interpreta como "pérdidas”; la realidad es otra ya
que implementar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria genera multiples
ventajas y se ve reflejado a corto, mediano y largo plazo, tanto en la eficiencia y
eficacia de las operaciones, la procuracién de alimentos inocuos y de calidad, asi

como en beneficios econdémicos para la organizacion.

La Comision del Codex Alimentarius, establecida por la FAO y la OMS en 1963,
elabora normas, directrices y codigos de practicas alimentarias internacionales
armonizadas destinadas a proteger la salud de los consumidores y garantizar la
aplicacion de practicas leales en el comercio de alimentos. Asi mismo promueve la
coordinacion de todos los trabajos sobre normas alimentarias emprendidos por las

organizaciones internacionales gubernamentales y no gubernamentales. Codex



Alimentarius procura que las empresas proporcionen alimentos inocuos y de
calidad a todas las personas y en cualquier lugar. Las normas del Codex se basan
en la mejor informacion cientifica disponible, respaldada por d&rganos
internacionales independientes de evaluacion de riesgos o consultas especiales
organizadas por la FAO y la OMS. Aunque se trata de recomendaciones cuya
aplicacion por los miembros es facultativa, las normas del Codex sirven en
muchas ocasiones de base para la legislacién nacional®.

El HACCP (por sus siglas en ingles) se define como Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de control. HACCP surgi6é de dos acontecimientos importantes. El primero
hecho por Deming, quien realizd teorias sobre la gestién de la calidad de los
productos japoneses en los afios 50. Deming junto con sus colaboradores
desarrollaron los sistemas de gestién de calidad. El segundo acontecimiento fue el
desarrollo de HACCP; los pioneros en este campo fueron la compafiia Pillsburry,
el ejército de los Estados Unidos y la Administracion Nacional de Aeronautica y del
espacio (NASA), durante los afios 60. Estos ultimos desarrollaron conjuntamente
este concepto para producir alimentos inocuos para el programa espacial de los
Estado Unidos. La NASA queria contar con un programa con cero defectos para
garantizar la salud de los astronautas durante las misiones en el espacio”.

FSSC 22000 es un nuevo esquema de certificacion para productores de
alimentos, basado en la integracién del estandar de seguridad de alimentos 1SO
22000:2005 y la especificacion Publicamente Disponible PAS 220. Desarrollado
por la Fundacion para la Certificacion de Seguridad Alimenticia, con base en los
Paises Bajos, y apoyado por la Confederacién de las Industrias de Alimentos y

Bebidas de la Unién Europea (CIAA); FSSC 22000 ha sido aprobado por la
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Iniciativa de Seguridad de Alimentos Global (GFSI), con el animo de llevarlo a una
implementacion completa. La Especificacion Publicamente Disponible (PAS
220:2008) suplementa los programas de prerrequisito en ISO 22000, haciéndolo
mas completo y poniéndolo en linea con los requisitos de la Iniciativa de

Seguridad Alimenticia Global (GFSI) para los estandares de referencia®.



Objetivos:

Identificar los puntos claves en la implementacion de un sistema de gestion

de inocuidad alimentaria basado en FSSC 22000 (ISO 22000 + PAS 220).

Dar a conocer algunos de los beneficios para las empresas al implementar
un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en FSSC 22000

(ISO 22000 + PAS 220).

Conocer algunos de los obstaculos con los que suelen encontrarse las
organizaciones al implementar un sistema de gestion de inocuidad

alimentaria basado en FSSC 22000 (ISO 22000 + PAS 220).

Mejorar la comprension, por parte de los diferentes actores de la cadena,
sobre las implicaciones econdmicas, técnicas y administrativas de la

aplicacion de dichos programas’.

Demostrar que el sistema de gestion de inocuidad alimentaria no solo

beneficia a la organizacién sino también a la sociedad.



Informacidn general

CODEX ALIMENTARIUS CAC/RCP 1-1969.

Principios generales de higiene de los alimentos.

Aplicacién

CODEX ALIMENTARIUS CAC/RCP 1-1969 sigue la cadena alimentaria desde la
produccién primaria hasta el consumidor final, estableciendo las condiciones de
higiene necesarias para la produccion de alimentos inocuos y aptos para el
consumo.

La Seccion Il regula la produccién primaria y los procedimientos afines. Secciones
IV a X se establecen los principios generales de higiene que se aplican en toda la
cadena alimentaria hasta el punto de venta. La Seccion IX regula también la
informacion destinada a los consumidores, reconociendo el importante papel que
desempeiian los consumidores en el mantenimiento de la inocuidad y la aptitud de

los alimentos®.

HACCP

Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Alcance

Si bien es posible aplicar el HACCP (por sus siglas en ingles) a todos los
segmentos y sectores de la cadena alimentaria, es obligatorio operar conforme a
las BPM (buenas practicas de manufactura) y con los Principios Generales del

Codex de Higiene de los alimentos.



La capacidad que tenga un segmento o sector industrial para apoyar o aplicar el
sistema de HACCP depende del grado en el que se haya adherido a tales
practicas.

Para obtener buenos resultados con el HACCP, es preciso que tanto la direccion
de la empresa como sus trabajadores se comprometan con el sistema y participen
en su aplicacion. También se requiere una metodologia multidisciplinaria que debe
incluir, en su caso la participacién de especialistas en agronomia, veterinaria,
microbiologia, salud publica, tecnologia de los alimentos, salud ambiental,
quimica, ingenieria, etc. (segun se requiera). La utilizacion de este sistema es
compatible con la aplicacion de los sistemas de gestion de calidad total (GCT),
como los de la serie de 1SO 9000°.

ISO 22000:2005

Sistema de gestion de inocuidad de los alimentos- requisitos para cualquier
organizacion en la cadena de alimentos.

Alcance

Esta norma internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion de
inocuidad alimentaria, para aquellas organizaciones involucradas en la cadena de
alimentos que necesiten demostrar su habilidad para el control de los peligros en
lo que refiere a inocuidad alimentaria con la finalidad de asegurar que el alimento
elaborado es inocuo al momento del consumo humano. Esta es aplicable a todas
las organizaciones, sin importar el tamafo. Esto incluye organizaciones directa o
indirectamente involucradas en uno o mas pasos de la cadena de alimentos pero
no limitada a productores de alimentos, cosechadores, granjeros, productores de

ingredientes, manufactureros de alimentos, minoristas, servicios de alimentos,
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servicios de enlatado, organizaciones que proveen servicios de limpieza y
sanitizacion transportistas, servicios de almacenamiento y distribucion. Otras
organizaciones que son indirectamente incluidas, pero no limitadas como:
proveedores de equipo, agentes de limpieza y sanitizacion, material de empaque y
otros materiales que entren en contacto con los alimentos. Esta norma
internacional permite a organizaciones pequefias y/o de menor desarrollo como
pequefias granjas, pequefio empacador, distribuidor de empaque, pequefios
minoristas o servicio de distribucion secundario de alimentos implantar una
combinacién desarrollada externamente de medidas de control de medicion®.

PAS 220:2008

Especificaciones Disponibles al Publico.

Programas Prerrequisitos sobre Inocuidad Alimentaria para la Manufactura
de Alimentos.

Alcance

Estas Especificaciones Disponibles al Publico (EDP), especifican los
requerimientos para establecer, implantar y mantener programas prerrequisito
(PRP) y programas prerrequisito operativos (O-PRP), para ayudar a controlar los
riesgos de seguridad alimentaria. Estas especificaciones disponibles al publico
son aplicables a todas las organizaciones, independientemente de su tamafio o
complejidad, que estén involucradas en la etapa de manufactura "en fabrica" de la
industria alimentaria y deseen implantar PPR y PPRO de tal modo que se aborden

los requerimientos especificados en la Norma I1SO 22000:2005%.



FSSC 22000 (1SO 22000 + PAS 220).
Alcance
Este sistema auditable y certificable de la gestion de inocuidad alimentaria de las

organizaciones de la cadena alimentaria que procesan o fabrican lo siguiente:

e productos perecederos de origen animal (a saber, carne, aves de corral,
huevos, productos lacteos y pescado).

e productos vegetales perecederos (a saber, fruta fresca y zumos naturales,
frutas en conserva, hortalizas frescas, verduras en conserva).

e productos con una duracion de almacenamiento larga a temperatura
ambiente (a saber, productos enlatados, galletas, aperitivos, aceite, agua
potable, bebidas, pasta, harina, azucar, sal).

e productos (bio)guimicos para la fabricacion de alimentos (a saber, aditivos
de vitaminas y cultivos biol6gicos) pero excluyendo ayudas técnicas y
tecnoldgicas.

« fabricacion de materiales para el empacado de alimentos.

Nota: el transporte y almacenamiento in situ y como parte de la operacion estan
incluidos (p.ej. curacion del queso). Se puede aplicar a todas las organizaciones
de la cadena alimentaria que pertenezcan a estas categorias, independientemente
de su tamafio y complejidad, ya sean lucrativas o no y tanto si son publicas como

privadas®.
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Desarrollo de la implementacién del sistema FSSC 22000 (ISO 22000 + PAS

220).

A continuacién se exponen temas importantes contenidos en ISO 22000 y PAS
220 con el propésito de dar conocer, puntos claves e importantes en la
implementacion de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en

FSSC 22000 (1ISO 22000 + PAS 220).

Responsabilidad de la direccion.

Para poder implementar cualquier sistema de gestion de inocuidad alimentaria
debe existir un compromiso por parte de la direccion, informando y concientizando
a la organizacién de lo importante que es contar con un sistema internacional
como lo es FSSC 22000 (ISO 22000 + PAS 220) y de los beneficios que

obtendrian si se concreta exitosamente.

La direccibn debe evidenciar su compromiso con la organizacion. Es su
responsabilidad demostrar que la inocuidad alimentaria esta fundamentada y
tendra que concientizar al personal de la importancia de cumplir con los requisitos
establecidos.

La direccion debe proveer los recursos necesarios para la implementacion de este
sistema de gestibn de inocuidad alimentaria. Este sistema tendra que ser
comunicado, implantado y manteniendo en todos los niveles de la organizacion.
Asi mismo la direccién debe estar al pendiente y en comunicacién con los cargos
gerenciales para revisar retos y avances. La direccion debe definir e informar a la

organizacién las responsabilidades que efectia cada integrante en la misma.
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Es responsabilidad de todo el personal reportar cualquier anomalia que pueda
surgir y afecte la inocuidad y por tanto la implementacion de FSSC 22000 (ISO
22000 + PAS 220).

La direccién debe asignar a un lider de inocuidad de los alimentos, el cual se
encargara de asegurar el sistema de gestion de inocuidad alimentaria y reportar a

la direccién la efectividad o deficiencias en el sistema.

e e e e e e e e e e e e e e -

Beneficios:

e Conocimiento por parte de la direccién del sistema de gestion de
inocuidad alimentaria, su importancia y funcionalidad para el logro de
los objetivos de la organizacion.

e Definiciébn, difusion y conocimiento de jerarquizacibn 'y
responsabilidades.

e Fomentar la conciencia del personal acerca de la importancia de
cumplir con el sistema de gestidén de inocuidad alimentaria.

e Respaldo por parte de la direccién hacia los empleados y hacia el
sistema de gestion de inocuidad alimentaria.

e Garantizar inocuidad en el producto, en todos los niveles mediante el
total establecimiento, implementacion y seguimiento del sistema de

gestion de inocuidad alimentaria.

§~———————————————————————————————————————————————————
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Obstéaculos:

e Falta de tiempo o interés por parte de la direccion.

e Ausencia de compromiso dentro de la organizacion y por parte de la
direccion.

e Falta de recursos economicos insuficientes tanto para la organizacion
como para el sistema de gestion de inocuidad alimentaria.

e Falta de un plan de implementacion con objetivos, metas y responsables

del cumplimiento.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e = T

Comunicacién
La comunicacion es el canal para lograr los objetivos establecidos, en este caso el
propdsito de la comunicacién es la procuracion de la produccién de un alimento
inocuo.
En un sistema de gestion de inocuidad alimentaria la comunicacion de una
organizacion es de dos tipos:

e Comunicacion interna
Esta comunicacion es la que se establece por parte de la direccion a los
empleados y de los empleados a la direccion, con el proposito de conocer
aspectos en beneficio a la inocuidad y en el funcionamiento de la organizacion.
La comunicacién interna se debe fomentar dentro de la organizacién con el
propésito de mantener la efectividad del sistema de gestion de inocuidad

alimentaria.

13
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La comunicacion en la organizacion debe asegurar e informar al equipo de
inocuidad en tiempo los cambios y modificaciones que existan con el objetivo de
mantener la inocuidad de los alimentos.

e Comunicacion externa
La comunicacion externa es de gran importancia para tener una participacion y
relacion con los proveedores, clientes, autoridades etc. Esta comunicacion debe
proveer informacion de aspectos de inocuidad, por ejemplo, la difusiébn de normas

aplicables a la organizacion y la comunicacién del grado de cumplimiento.

o e e e = = e e e e e e e e e e e e = = e e e e e e e e e e e e e = e e e e e e e e

Beneficios:
e Evitar pérdidas de tiempo por solucionar errores, debido a la falta de
comunicacion.
e Aseguramiento de la inocuidad, al conocer, difundir y llevar acabo las
disposiciones por la organizacion.
e Cumplimiento en tiempo y forma del plan de implementacion.

e Mantenimiento del Sistema de Gestidén de Inocuidad Alimentaria.

e e e e e e e e e e e e e e Em e e mm e e Em e e e e e e e m e e e e e e e e e e e e e e e e

Obstaculos:
e Falta de tiempo o metodologia para comunicarse interna o externamente.
e Falta de compromiso por ambas partes (direccion y empleados) en la
participacion del sistema gestién de inocuidad alimentaria.

e Creer que la comunicacion es algo innecesario.

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e Em o e e e e Em e Ee e e e e e E e e e e e E e e e e e e e e
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Documentacion:
Los documentos se elaboran para desarrollar, describir, estandarizar
procedimientos que soportan las operaciones de la organizacion.
Como parte del establecimiento de la documentacion para la operacion del
sistema de gestion de inocuidad alimentaria, se establecen diversos registros que
formaran parte de la evidencia de que las operaciones estan documentadas y se
trabaja de acuerdo a lo establecido.
Los formatos y documentos, deberan ser entendibles para todo el personal, faciles
de completar y los involucrados deberan ser capacitados para su correcto llenado.
Documentos aplicables a la operacion
Definiendo las metodologias a desarrollar, asi como las responsabilidades para
ello, ademas de definir los controles para la operacion y la inocuidad de los
productos, estableciendo incluso, los formatos que evidenciardn el cumplimiento
de las especificaciones establecidas.

e Recepcion de materias primas
Debe de existir un documento que especifiqgue y aclare los atributos a cubrir por
las materias primas, con criterios de aceptacion o de rechazo, asi como registros o
documentos que reflejen el cumplimiento de estos criterios.

e Produccién
Los documentos requeridos para este paso, podrian consistir en manuales donde
se describa el procedimiento de elaboracidon y verificacion (ingredientes,
cantidades, controles de fabricacién), especificaciones del producto terminado
para su aceptacion o rechazo, asi como los formatos de registro de las

condiciones de operacién para su control y monitoreo durante la produccion.
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e Producto Terminado
Para este paso se requiere de documentos de apoyo para su manejo y control,
asi como para los reportes mismos de produccion, los resultados de los analisis
realizados, para establecer los procedimientos de evaluacion de calidad e
inocuidad y el como reportar la aceptacion de un lote.

e Almacenamiento y distribucion
La organizacion debe contar con documentos para el control de las entradas y
salidas de producto.
Si el alimento requiere en su almacenamiento mantener la cadena de frio se
debera contar con documentos que establezcan los controles en el manejo de
estos y verificar si se presenta alguna variacion en algun lote.

e Rechazos
Para evitar confusiones, la organizacion debe contar con documentacion que
permita el control y aislamiento de producto rechazado (producto fuera de
especificaciones); donde se especifique la causa de su rechazo, destino, nombre
de la persona que rechazo, nimero y tamafio de lote.

e Equipo
Cada equipo debera contar con un programa de mantenimiento y calibracion,
tendra que existir un formato con los registros de las fechas del mantenimiento,

calibracion y responsable de haberlo realizado.
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e Limpieza
Para que la limpieza se ejecute de manera estandarizada, debera existir un
documento donde se especifiqguen los diferentes procedimientos de limpieza, los
detergentes a usar en cada area y equipo segun sean necesarios.
Tendrad que elaborarse un programa de limpieza y sanitizacion con frecuencias
establecidas y el encargado debera llevarlo a cabo.
Deberan mantenerse los registros que contengan la informacion de las actividades
realizadas hora y responsable.

e Control de plagas
La organizacién tendra un programa para el control de plagas documentado con
fechas y frecuencias para su realizacibn, en este deben establecerse los
productos a utilizar, procurando la rotacion de estos, asi como las fichas técnicas y
hojas de seguridad.
Se contara con un formato de registros que evidencien la realizacion de los
servicios y de que se han hecho bajo condiciones controladas.
Debera existir un croquis con la ubicacién de estaciones de control, para su
mantenimiento, control y monitoreo.

e Capacitacion del personal
La organizacion debera determinar las capacitaciones necesarias para que el
personal procure las condiciones de inocuidad del producto; Establecera
calendarios para los programas de capacitacion y los temas a tratar en cada una

de éstas.
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Se tendrd que contar con registros de capacitacion de los participantes, fecha y

capacitador, asi como, verificar que estas capacitaciones han sido efectivas.

e m e e e e e e e e e === —

Beneficios:

Estableciendo los procedimientos de capacitacion para las
operaciones del sistema de gestion de inocuidad alimentaria, se
establece y controla el trabajo que el personal debe realizar y las
condiciones en las que debe realizarse.

Mediante el establecimiento de procedimientos se define al
responsable o encargado de las actividades a realizar.

Al capacitar a los empleados tendran identificadas y estandarizadas
sus labores, asi como la fecha o frecuencia para realizarlas.

Como resultado de las capacitaciones a este propdsito, el personal
generara la evidencia de la procuracion de la inocuidad, del medio
ambiente, contaminacion cruzada y de que la operaciones se hicieron
en condiciones controladas.

Finalmente toda capacitacion brindada al personal procurara la
concientizacion del personal respecto a su papel en el aseguramiento

de la inocuidad del producto.

N e e e e e e e e e e = = = = - —————
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Obstaculos:
e Falta de tiempo para impartir capacitaciones.
e Capacitaciones enredadas e incomprensibles.

e No contar con personal capaz para impartir las capacitaciones.

Programa de prerrequisitos y prerrequisitos operacionales

Es de gran importancia que la organizacion cuente con programas de
prerrequisitos, con el objetivo de poder reaccionar ante alguna desviacion durante
el proceso.

Los programas de prerrequisitos deben ser propios para la organizacion y
operacion realizada, deberan estar dirigidos a cuidar la inocuidad de los alimentos.
Estos tendran que modificarse las veces que sean necesarias, con el proposito de
buscar la eficacia en la operacion.

La organizacion se debe guiar en las normas relacionadas a su producto, al igual
gue en los requisitos legales que pudieran afectarle.

El programa de prerrequisitos debe estar verificado para su buena eficacia y
eficiencia; En este paso de verificar se comparan los resultados planeados con los
que obtuvimos realmente. Antes de esto, se establece un indicador de medicidn,
porque lo que no se puede medir, no se puede mejorar en una forma sistematica®.
Los programas de prerrequisitos deben cubrir todas las areas de la empresa y
tendran que existir registros de las correcciones que sean realizadas, si se

presentara irregularidad en su ejecucion.
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Aseguramiento de la inocuidad en las operaciones.

Procedimientos documentados y estandarizados para evitar, controlar
o eliminar, peligros a la inocuidad de los alimentos.

Ahorros de materiales e insumos al optimizar su uso.

Optimizacion de tiempos de operacion al existir una programacion de
las actividades (limpiezas profundas, mantenimientos preventivos,
fumigaciones, etc.).

Evitar tiempos muertos en la operacion por fallos en la operacion, al
presentarse contaminaciones cruzadas o por el ambiente; fallos de
equipos; presencia de fauna nociva; etc.

Definiciébn de responsabilidades del personal en el aseguramiento de

la inocuidad del ambiente de trabajo y proceso, asi como en su

- = e = e e e Em e e e e e e e Em o Em e Em e e e e M o Em e e e me e e e e e e e e e e e

Obstaculos:

L p——

No contar con el personal competente para participar en el programa de
prerrequisitos.

El personal reacciona hacia los problemas presentados en la operacion sin
ocupar el programa de prerrequisitos, sino como ellos consideran que

deben hacerlo y al momento de presentarse un problema.

o o = = = = - - - - - - - - - - - - - ———
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e Que el programa de prerrequisitos no sea claro, o no cubra todos los
procesos en la produccion.
e No contar con los recursos necesarios para llevar a cabo los programas de

prerrequisitos.

Etapas preliminares al analisis de peligros

Para documentar e identificar los analisis de peligros presentados en los procesos,
es necesario considerar toda la informacion relevante a estos.

Se debe crear un equipo de inocuidad, este debera contar con personal capaz y
con experiencia en desarrollo e implantacion de seguridad de los alimentos.

El personal que ocupara un lugar dentro del equipo de inocuidad, debe demostrar
su experiencia y capacidad mediante documentos que lo respalden.

Los materiales e ingredientes a ocupar deben inspeccionarse y documentarse,
para realizar un analisis de peligros. Debera de consultarse y seguir normas,
requerimientos legales relacionados a la inocuidad de los alimentos.

En cuanto a las caracteristicas de los ingredientes y materiales, que entren en
contacto con el producto, asi mismo el alimento terminado, deberan
documentarse para realizar un analisis de peligros de cada uno de ellos, estos
deben contener caracteristicas propias y relevantes a la inocuidad.

Todo el analisis es en base a normas y requerimientos legales propios al producto,
experiencia y requisitos del mismo.

En la realizacion de los analisis de peligros es necesario considerar al consumidor

para quien va dirigido el producto y asi tomar las medidas pertinentes.
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Cada producto debe contener un diagrama de flujo, en el cual se muestren todas

las etapas de proceso y de esta manera se pueda evaluar los peligros referidos en

la inocuidad de los alimentos.

P e e e e e e e e

e No contar con toda la informacion relevante del proceso de elaboracion,
lo que dificultaria el posterior andlisis de peligros.

e No contar con el personal adecuado en el equipo de inocuidad para
realizar a detalle un andlisis de peligros (falta de experiencia o de
conocimientos).

e Restar importancia a las etapas previas al analisis de peligros, ya que no

se contaria con la informacion completa para éste.

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

Andlisis de peligros

Beneficios:

e Conocer las etapas en las que podria presentarse algun riesgo o peligro
considerable para la inocuidad alimentaria y poner mayor atencion en
ellas.

¢ Identificar los aspectos importantes respecto a la inocuidad alimentaria
durante todo el proceso garantizando un alimento inocuo.

Lo T TS T T e T T e e T e e e e m s ‘\\
Obstaculos: )
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Después de la identificacidn y registro de los analisis de peligros deben acordarse

procedimientos precedentes y siguientes a esto.
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Para cada peligro identificado debe acordarse un nivel de aceptacién adecuado a
su naturaleza, asegurando la inocuidad del producto, para esto se deberan tomar
en cuenta las normas y los requerimientos legales. Los niveles de aceptacion
deben estar sustentados y documentados.

Debe ejecutarse una evaluacién de peligros con el objetivo de asegurar su
reduccion a niveles de aceptacion, prevenciéon o eliminacién, sin afectar la
inocuidad en el alimento.

Todos los peligros a la inocuidad identificados deben ser evaluados de acuerdo a
su severidad y a la posibilidad de que ocurran, de acuerdo a esta evaluacion se
deberan tomar las medidas de control para prevenir, reducir o eliminar el peligro.
Lo anterior debera estar documentado dentro de los prerrequisitos operacionales o

en el plan HACCP.

Beneficios:
e Se identifican claramente las diferentes etapas del proceso y su
interaccion.
e Identificar a detalle que peligros pueden afectar la inocuidad del producto
y el riesgo de que dicho peligro se presente.
e Reducir la incertidumbre en el proceso.
e Conocer los niveles de aceptaciéon de determinados parametros que no

afecten la inocuidad de los alimentos. ,

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
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e Determinacion de los monitoreos a realizar durante el proceso para su
control.

e Se determinan las responsabilidades de los encargados del monitoreo de

- ===
N e -

. los procesos. ’

e e e e e e e e e e e e e e e e e Em e e mm e e e mm e Em e M e e m e e e e e e e e e e e e e e

! Obstaculos: '
e No tener cubiertos todos los procesos dentro de los prerrequisitos
operacionales, pudiendo generarse desviaciones.

e [Falta de capacitacion para identificar los peligros que afectan el proceso.

e o ——————————

e Prerrequisitos operacionales confusos (no claros).

Plan HACCP

La empresa debera de contar con un plan HACCP (por sus siglas en inglés). Para
cada peligro deben localizarse los puntos criticos de control y deben tomarse las
medidas para controlarlos. Durante el seguimiento de cada punto critico de control
tendran que establecerse limites criticos a los peligros de inocuidad de acuerdo a
la naturaleza del producto, ademas se debera implementar un sistema de
monitoreo para cada punto critico de control, con el propdsito de demostrar que
éste esta bajo control.

El monitoreo debe contener detalles especificos de su ejecucion. La frecuencia del
monitoreo debe estar de acuerdo a la naturaleza del punto critico de control a
controlar. Cuando se excedan los limites criticos deberan aplicarse acciones

descritas en el plan HACCP, para esto deberan documentarse procedimientos
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apropiados para el manejo de productos potencialmente inseguros, con el fin de

no mezclar producto inocuo con el que no lo es.

- -

Beneficios: \

e Monitoreo oportuno de la operacion y del Punto Critico de Control, para
su control.

e Corregir o retirar producto antes de causar un riesgo o peligro para el
consumidor o usuario.

e Tener documentadas y planeadas las correcciones del producto cuando
no cumpla con los limites criticos.

e Tener un sistema verificado y por lo tanto confiable.

e Controlar y asegurar un producto completamente inocuo.

e Determinar las responsabilidades y grados de autoridad para disponer

N e o o - - ———

de las acciones correctivas y del producto potencialmente inocuo. )/

I e e e e e e e e e e e e e e e e e T T T T
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e Contar con un monitoreo deficiente.
e No tener cobertura total de respuesta para todos los limites criticos.
e Verificaciones no confiables que permitan tomar decisiones oportunas.

e Falta de capacitacion para actuar en caso de presentarse producto fuera

. e =

de los limites. ,

. e e e e e e e e e e e e e e e Em e e e e Em e e e e Ee e e e e e Ee e e e e e e e e e e e e e e e e e e

25



Actualizacion, verificacion y trazabilidad.

La informacion del plan HACCP vy prerrequisitos debe ser actualizada cuantas
veces sea necesario, deben ser verificados con el objetivo de asegurar su
efectividad y los resultados de la verificacion deben ser registrados, comunicados
y analizados por el equipo de inocuidad.

La organizacion debe contar con un sistema de trazabilidad para tener un
seguimiento de los lotes de producto terminado, asi como de los lotes de materia
prima usados para cada uno; ademas debe existir un registro de liberacion tanto
de materia prima como de producto terminado, éste debe ser mantenido por un
periodo definido por la organizacion o por el requerimiento legal aplicable.

Estos registros deberdn ser de ayuda en caso de que se presentara algun
producto potencialmente inseguro y hubiera necesidad de efectuar el retiro de
éste.

Los registros deben de estar de acuerdo con requisitos legales y del cliente.

o e e e e e e e e e e e e e e e e e

e Contar con la evidencia de la ejecucién de las operaciones y del
monitoreo de los Puntos Criticos de Control, asegurando asi la inocuidad
del producto.

e Asegurar la vigencia de las metodologias de verificacion al revisar y
actualizar la documentacion aplicable cuando sea necesario.

e Tener confianza y seguridad en los documentos ya verificados.

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e Em e e e e e Em e Em e e e m M e e e e e e e e e e e e e e =
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e Tener un sistema de trazabilidad que permita la relacion de lotes de materia
prima con lotes de productos terminados.
e Conocer la procedencia de la falla, cuando se presente.

e Identificar el destino del producto final.

[ —

o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

7
// Obstéaculos: .

~
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¢ No actualizar los documentos por falta de personal calificado o por falta
de tiempo para realizar la actualizacion de éstos.

e Falta de comunicacion de los cambios realizados a la operacion.

e Falta de implantacion de todas las verificaciones necesarias en la
operacion.

e Contar con sistema de trazabilidad deficiente.

e No contar con registros en su totalidad y no poder tener un seguimiento

de la trazabilidad.

o -
U U

-
[ ]

Falta de seguimiento por el personal a la trazabilidad. !

N e e o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e = T

Control de no conformidades

La organizacion debe establecer y mantener procedimientos para la identificacion
y evaluacion del producto terminado afectado, asi como el manejo adecuado de
éstos. Las correcciones aplicadas en el producto deben aprobarse por el

responsable en turno y debe existir un registro con informacién de la no
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conformidad. Tendra que existir un sistema de trazabilidad de todo producto
clasificado como no conforme.

El producto que no cumpla con las especificaciones, debe ser evaluado por
personal calificado para iniciar acciones correctivas.

La organizacion debe contar con procedimientos documentados que expliquen
las acciones para identificar y eliminar la causa de las no conformidades. Al tomar
la accion correctiva del producto no conforme, la organizacion debe prevenir la
mezcla de productos seguros y no conformes, a menos que el producto no cause
un problema a la inocuidad.

Si después de su salida se identifica que los productos son inseguros, es
obligacién de la organizacién notificar a los interesados e iniciar el retiro. Se debe
contar con una documentacién para los productos potencialmente inseguros.

Cada lote de producto potencialmente inseguro, podréa ser liberado s6lo cuando se
demuestre que las medidas de control han sido efectivas, los andlisis y/o
verificaciones demuestren que el lote cumple con niveles de aceptacién y por lo
tanto no representa un problema para la inocuidad de los alimentos.

Por otro lado, si el lote no es aceptable para su liberacion, este debe ser
reprocesado o transformado dentro o fuera de la organizacion, siempre
asegurando que no afecte a la inocuidad del alimento, si este fuera el caso, el
producto debera ser destruido.

Para realizar un retiro confiable y a tiempo, la organizaciéon debe reunirse con el
personal que tenga la autoridad y responsabilidad para ejecutar el retiro; la
organizacion debe contar con un procedimiento documentado para la notificacion

de las partes interesadas, manejo de los productos retirados, asi como de los lotes
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de productos afectados aun almacenados y los pasos de las acciones a ser

tomadas. Todos los productos retirados recuperados deben estar bajo supervision

hasta: su uso para un proposito diferente al que tenia originalmente; reprocesarse

para asegurar su inocuidad; o bien destruirse.

La causa del retiro debe ser registrada y reportada a la direccion para tomar

medidas y evitar su recurrencia. La organizacion debe efectuar simulacros o

practicas de retiro para verificar y registrar la eficacia del programa de reti

establecido.

4
4
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Beneficios:

Al contar con procedimientos documentados e implementados es
posible reaccionar de manera eficaz para una pronta correccion y
recuperacion del producto no inocuo.

Buen manejo de producto potencialmente inseguro evitando
contaminacion cruzada con producto inocuo.

Liberacion unicamente de producto seguro.

Conocer las causas de obtener un producto no conforme,
estableciendo acciones correctivas y no repetirlos.

Contar con un sistema efectivo para el retiro de producto no conforme.
Realizar retiros a tiempo antes del uso o consumo del producto por el
cliente.

Tiempo de respuesta adecuado a la situacion.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e =
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/" Obstaculos: \
e No contar con un programa de retiro adecuado, ocasionando largos
tiempos de recuperacion.
e Tener procesos no documentados.
e No conocer el destino del producto no conforme (que el producto salga a
la venta en puntos de venta no conocidos/autorizados).
e No analizar las causas de los errores cometidos, ocasionando su

N repeticion. ’

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e Ee e e e e Em e e e e e e e e e e e e e

Validacion, control de monitoreo y medicion

La organizacion debe validar los prerrequisitos operacionales y el plan HACCP
antes de su uso. Validar un sistema HACCP consiste en comprobar que los
procedimientos y las medidas de control contenido en le plan HACCP vy el los
prerrequisitos son efectivos para el control de los peligros identificados; es decir,
que el sistema disefiado es capaz de cumplir los objetivos de seguridad
alimentaria®. Con el propoésito de que las medidas y acciones establecidas para el
control de las operaciones cumplan con el objetivo, "garantizar la inocuidad”, de no
ser asi deben ser corregidas y re-evaluadas hasta comprobar su eficacia.

La organizacion debera mostrar evidencia acerca del método de monitoreo y
medicion, ademas deben existir registros donde muestren que el equipo usado
para la medicion de los parametros establecidos se encuentre en buenas
condiciones, estos equipos deben ser calibrados y verificados contra patrones

trazables; cuando no existen tales patrones de medicion deberan acentuarse las
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bases utilizadas para su calibracion, estas deberan efectuarse a intervalos de
tiempo o niumero de mediciones especificadas por la organizacion y cuando asi se
requiera.

La organizacion debe aseverar la validez de los resultados de mediciones previas
cuando se encuentre alguna no conformidad por parte del equipo o proceso. Si la
no conformidad es a causa de la medicion de los equipos, la organizacion debera
tomar acciones convenientes tanto para el equipo como para el producto afectado.

Se deberan mantener registros de éstos y sus acciones empleadas.

o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

/' Beneficios:

e Reduccion de tiempo y esfuerzo al contar con métodos validados.

¢ No modificar la formula del producto de un lote a otro por equipo no
calibrado.

e Mejor uso de los recursos por mediciones confiables a partir de equipos
calibrados.

e Garantizar la inocuidad en el producto final, al mantener la formula.

e Evitar pérdidas econémicas por demandas por errores en la formula al
no contar con equipo calibrado.

e Al ser un producto confiable, mayor demanda hacia el producto.

e Al contar con registros de medicion y monitoreo se avala un producto

seguro y de alta calidad ante cualquier autoridad.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e - T
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Obstéaculos:
e Contar con métodos supuestamente validados y presentar no
conformidades.
e No contar con un equipo de medicion o monitoreo confiable (equipo
deteriorado o no calibrado).
e No tener registros, certificados o0 evidencias que comprueben la

efectividad del monitoreo, medicion, calibracion o verificacién del proceso.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e E e e R e e e e e R e e e e e e e e e e e ==

Verificacion del sistema de gestion de inocuidad alimentaria

(Auditoria Interna, evaluacion y anédlisis de los resultados)

La organizacion debe realizar auditorias internas a intervalos de tiempo definidos
con el propésito de conocer y autoevaluar los resultados de los requisitos del
sistema de gestién de inocuidad alimentaria establecidos por la organizacion y
debe contar con un programa de auditoria, considerando los procesos y areas a
ser auditadas, esto debera programarse de acuerdo a los resultados de las
auditorias anteriores, al estado y la importancia de los procesos.

Para la auditoria debe especificarse el criterio a evaluar, el alcance, la frecuencia y
el método. El personal que actuara como auditor debe ser imparcial, objetivo y
nunca debera auditar su propio trabajo.

Debera existir un procedimiento y este tendra que estar documentado y establecer

los registros que deberan mantenerse como evidencia se su realizacion.

32

e e - - ———



4
/

- - <

El equipo de inocuidad debera evaluar y discutir los resultados obtenidos después
de la auditoria interna y trabajar en las no conformidades.
El equipo de inocuidad de los alimentos debe analizar los resultados obtenidos
después de las verificaciones y las auditorias internas y externas, dichos analisis
deberan tener un orden para poder corroborar que todo el sistema cumple con los
requisitos establecidos; Identificar fallas e implementar correcciones ademés de
proveer evidencia de la correccidén; Recabar informacion para la planeacion del
programa de auditorias internas segun el estado e importancia de las areas a ser
auditadas.

Los resultados de los analisis deberan ser registrados y reportados a la alta
gerencia. Estos analisis deberan ser utilizados para la actualizacion del sistema de

gestién de inocuidad alimentaria.

o = = = = e = = e e e e e e e mm e e e e e e e e m e e e e m E e E e e e e e mm e e e e e e e e e

Beneficios:

e Auto evaluarse para corregir desviaciones.

e Encontrarse listo para una auditoria externa requerida por clientes o
autoridades.

e Verificar el buen funcionamiento del sistema de gestién de inocuidad
alimentaria implementado.

e Conocer el grado y el avance de la implementacién del sistema de
gestion de inocuidad alimentaria por la alta gerencia mediante los

resultados y analisis de la auditoria interna.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e = e e e
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e Conocer el grado y el avance de la implementacion del sistema de gestion
de inocuidad alimentaria por la alta gerencia mediante los resultados y
analisis de la auditoria interna.

¢ |dentificar la necesidad de recursos para la operacién de la organizacion.

e Identificar las areas de mejora en la operacion de la organizacion.

e Identificar las necesidades de actualizaciobn en requisitos aplicables

(legales, reglamentarios, del cliente, tecnol6gicos).

N e e e e e e e e e e e e e e e e e Em e e e e e e e e e e Em e e e Em e e e E e e e e e e e e e e e e = =
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/" Obstaculos:

e No ser autocritico.

e Corrupcion por parte del equipo de inocuidad para entregar a la alta
gerencia buenos resultados.

e No contar con un programa de auditoria interno completo.

e No contar con personal consciente, involucrado y capacitado para
ejecutar las auditorias internas

e Falta de compromiso de la gerencia para el soporte del sistema de

gestion de inocuidad alimentaria.

v e Falta de recursos para llevar a cabo la auditoria interna.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e Ee e e e e e e e e e e e e e e e e e e = T
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Mejora

(Mejora continua, actualizacion del sistema de gestion de inocuidad
alimentaria)

La alta gerencia debe vigilar que el sistema de gestién de inocuidad alimentaria
esta continuamente actualizado, para cumplirlo el equipo de inocuidad debera
evaluarlo a intervalos de tiempo planeados, mediante toda la informacion
resultante de la operacion del sistema de gestion de inocuidad alimentaria; Asi
mismo el equipo de inocuidad establecera si es necesario revisar el analisis de
peligros, los prerrequisitos operacionales y el plan HACCP, de acuerdo a los
resultados de las revisiones o cambios en la operacién, o por requisitos. Para
cualquier toma de decisiones es necesario basarse en la comunicacion interna y
externa, la conveniencia, adecuacién, efectividad del sistema de gestién de
inocuidad alimentaria, el andlisis de resultados y la revisibn por parte de la
direccion.

Las actividades de actualizacion del sistema deben ser registradas.

Beneficios:
e Actualizacién y mejoramiento del sistema de gestion de inocuidad alimentaria.
e Garantizar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria completo, revisado

y comprobado.
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Obstaculos:
¢ No contar con los datos generados de las mediciones, monitoreos, juntas etc.

recabados previamente para la mejora continua.

N e e e e e e e e e e e e e e e e mm e e e e e e e e e e e Em e e e e e Em e e e e e M e e e e e me e e e e e e e e e e

A continuacién se presenta un diagrama de flujo de un proceso simple de
elaboracion de alimentos; un breve resumen de cada una de sus fases utilizando
como referencia PAS 220:2008 y los Principios generales de higiene de los
alimentos CAC/RCP 1-1969 de Codex Alimentarius, asi como los obstaculos y

beneficios de su implementacion.
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PROCESO SIMPLE EN LA ELABORACION DE UN ALIMENTO.

1 2 [} 1 1 1 -
i RECEPCION | ALMACENAMIENTO | i PREPARACION | i PRODUCCION
| arenias ! ! ! | DE | :
i MATERIAS 1 ! ! i INGREDIENTES | |
1 L

1

PRIMAS

r

r
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
}
r

Al implementar un sistema de gestién de inocuidad alimentaria FSSC 22000,
deben considerarse todas las normas oficiales aplicables a la organizacién que

rigen en el pais.

Al implementar un sistema FSSC 22000, HACCP juega un papel sumamente

importante.

El sistema HACCP controla los puntos criticos en la manipulacién de alimentos,
para impedir que se produzcan problemas relativos a la inocuidad. Este sistema
tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar los peligros
especificos y las medidas necesarias para su control, con el fin de garantizar la
inocuidad de los alimentos. HACCP se basa en la prevencion, en vez de la
inspeccion y la comprobacion del producto final. La principal funcién de HACCP
es identificar, evaluar y controlar los peligros que puedan presentarse en los

diferentes pasos al elaborar un producto®.

Contar con un programa de prerrequisitos y prerrequisitos operacionales es de

gran utilidad y necesario para la implantacion de FSSC 22000 por tal la
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organizacién debe establecer, mantener programas para controlar, evitar peligros

y contaminacion.

Adicionalmente, como ejemplo de la aplicacién de las clausulas revisadas hasta

este momento, se presentan los beneficios y obstaculos para su implementacién

en un proceso general de elaboracion de alimentos:

1. Recepcion de materias primas

Este paso es primordial y es uno en los que se debe tener mayor cuidado. Este

procedimiento es definitivo para la continuidad del proceso y la obtencion final de

un alimento inocuo.

Para la recepcion de materia prima se debe tomar en cuenta los siguientes puntos:

Proveedores: Es necesario tener una serie de especificaciones de calidad e
inocuidad alimentaria de acuerdo al ingrediente a recibir. Asi mismo se
debera realizar un monitoreo continuo y de cerca a los proveedores de
estos, mediante auditorias con resultados satisfactorios y con el certificado
de analisis de calidad.

Vehiculo: Se deberan revisar los vehiculos que transportan la materia prima
minuciosamente antes y durante la descarga para asegurarnos que el
producto llegue en buenas condiciones libre de adulteraciones, plagas y
deberan existir registros de temperatura, si asi lo requiere la materia prima
a recibir. La materia prima recibida se deberd inspeccionar y realizar
pruebas o deberan contar con un Certificado de analisis y asi garantizar

gue el producto es adecuado para su utilizacién. La materia prima que no
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cumpla con las caracteristicas, debera ser identificada y segregada para
evitar su uso accidental o inadvertido.

Manejo de alérgenos: debera existir una separacion de toda materia prima
alérgena con materia prima que no lo es, con el objetivo de evitar una
contaminacion cruzada. Esto debe ser dentro de los vehiculos que
transportan estas y en el almacenamiento de las mismas. El personal

debera estar capacitado para su correcta manipulacion.

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

e Garantizar que las siguientes etapas del proceso sean satisfactorios, por

lo tanto se reduzcan errores de produccion.

e Evitar dafios a la inocuidad por infestacion de plagas, o contaminacion

presente en las materias primas.

e Al contar con especificaciones claras de materias primas, se impide su

descomposicion de estas, asi como la perdida de recursos econémicos y

tiempos en volver a encargar y recibir el ingrediente.

e Evitar contaminacién cruzada, al mantener los controles en la recepcion

de materias primas.

e Disminucion o eliminacion de quejas por parte del consumidor por alergias

no advertidas en la etiqueta, evitar demandas, desprestigio del producto y

por tanto perdidas econdémicas.

S e o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e T
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4
! Obstaculos:
e No contar con el personal capacitado y/o adecuado para la recepcion de los

I

1

1

I

I

1

1

, , :

| ingredientes
I

I

: e El personal se niega a llenar y revisar formatos para su correcta recepcion de
1
1
I
\

la materia prima.

N e e e e e e e e e e e e e e Em e e e e mm e Em e Em e me e e e e e me e e e e e e e e e Em e e e Ee e e e e e

2. Almacenamiento de Materia Prima

En este paso el principal objetivo es guardar y conservar la materia prima en
Optimas condiciones evitando el deterioro y la contaminacién de los ingredientes a
usar. Las instalaciones para el almacenamiento de materia prima deben estar
secas, ventiladas y libres de contaminacion, el almacén debera contar con la
temperatura y la humedad adecuada para la buena conservacion de éstas.
Durante su almacenamiento se tendran que separar ingredientes alérgenos de los
que no lo son para impedir una contaminacién cruzada.

Debera existir una rotaciébn de existencias entre la materia prima, utilizando
primeramente los productos que se recibieron primero (Primeras Entradas-
Primeras Salidas) 6 en su defecto y si asi se convenga, desechandose primero los
que tengan la fecha de caducidad méas préxima (Primera Caducidad-Primera
Salida).

También se tendra que contar con un almacén separado para materiales de
limpieza sustancias quimicas y otras sustancias peligrosas. El acceso de este

debera estar controlado y cerrado con llave.

40

N e ————



Los ingredientes no deberan almacenarse a nivel piso y estos tendran que tener

un espacio entre el material y la pared para poder tener una adecuada limpieza.

- -

/" Beneficios:

Eludir problemas con materia prima deteriorada, al tener un adecuado

control de las entradas y salidas del almacén.

Eliminar contaminacién cruzada, al establecer orden en su almacén.

Disminuir pérdidas econdémicas a causa de materia prima no aceptable

para su uso.

Evitar la caducidad anticipada de los ingredientes a su uso y el

almacenamiento prolongado de la materia prima, estableciendo y

- = = = = = e = e = e e e e e e e e e e e e = e = e

\ manteniendo un adecuado control de entradas y salidas.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e =

e No contar con un almacén con las caracteristicas adecuadas para poder

I

1

1

1

1

1

1

I . . - . ’ -

\ conservar la materia prima en las condiciones 6ptimas.

|

1

1 . . . .,

! e No contar con el personal capacitado para tener una distribucion adecuada de
|
1

la materia prima.
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3. Preparacién de Ingredientes
La preparacion previa a la produccion involucra, al pesado de ingredientes, asi
como el acondicionamiento de las materias primas al llevar a cabo, por ejemplo:
una mezcla previa, una hidratacion, tamizado de polvos, lavado y/o desinfectado,

descongelacion etc.

Es importante contar con equipo de medicidon y monitoreo calibrado. Los equipos
deberan ser calibrados en periodos especificos y validados por empresas que
garanticen una correcta calibracion y expida un certificado que lo avale. Con este
paso buscaremos no modificar la formula y conservar uniformidad en el producto
de los diferentes lotes y el control de proceso; debe existir un registro para la

comprobacién de esto.

Los ingredientes deben estar listos en cuanto a cantidades, orden de adicion,
condiciones importantes para la realizacibn de cada operacion, controles que
deben aplicarse y descripcién de las condiciones en que se deben llevar a cabo

las fases de produccion.

PR e el e

Beneficios:

¢ No modificar la féormula y conseguir procesos estandarizados y por tanto

satisfacer al cliente con un producto conocido, inocuo y confiable.

e Evitar pérdidas de mercado, econémicas y por desprestigio por demandas al
usar alérgenos en mayor cantidad a causa de una incorrecta calibracion del

equipo y afectando la formulacion en general.

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e = =
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! e Mantener la calidad e inocuidad en los diferentes lotes, al controlar factores
como las temperaturas y condiciones propias de cada ingrediente.
Previniendo un proceso errdneo y evitando desperdicios, reproceso y

pérdidas econdémicas.

e Eludir pérdidas de tiempo al tener listos los ingredientes a usar en el orden de

—— =
— e o —————

su adicion y con esto elaborar los lotes en tiempos acordados.

-
~

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e -

- -

/" Obstaculos: .

~
-

¢ No contar con instalaciones, equipos, utensilios para las operaciones que

procuren un medio de inocuidad para el producto.

¢ No contar con el personal capacitado para realizar un acondicionamiento

correcto de los ingredientes.

e Prolongar la fecha de la préxima calibracién y seguir usando el equipo,
gue puede provocar la modificacion de la férmula, cambiando sabores,
consistencias y llegando a dafar hasta su inocuidad por ocupar

ingredientes alérgenos en mayor cantidad a la aceptada.

e Que el personal no reporte dafios de los equipos, por temor a ser

P ettt
e o - - - - - - - - ————

-
~

\ sancionados. ,

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e = = = = = = ———— T
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4. Produccién
La produccion es un proceso complejo ya que es la transformacion de la mezcla
de los ingredientes a la elaboracién de un nuevo producto, por medio de diversas

operaciones unitarias.

Para la mayoria de los procesos de produccion, el agua es uno de los principales
ingredientes. El agua deber& ser potable y suficiente para cubrir las necesidades
del o los procesos de produccion. El agua potable a ser utilizada debe cumplir con
la Norma Oficial Mexicana, NOM-127-SSA1-1994, "Salud ambiental, agua para
uso y consumo humanos-limites permisibles de calidad y tratamientos a que debe
someterse el agua para su potabilizacion". De los aspectos mas importantes a
considerar para el agua son las caracteristicas fisicas, organolépticas y el
contenido de constituyentes quimicos deberé estar controlado de acuerdo a los

limites permisibles expuestos en la tabla 3 de esta norma®?.

Para México todo proceso de produccion de elaboracién de alimentos debera
estar regido por la NOM-251-SSA1-2009, "Practicas de higiene para el proceso
de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios", esta norma es de caracter
obligatorio y define caracteristicas basicas y esenciales para toda empresa de

alimentos?.

Al implementar un sistema FSSC 22000, las bases de la NOM 251, deben estar

bien definidas y establecidas.
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Deberan controlarse los puntos claves para la inocuidad del alimento como
procesos que involucren temperaturas, pH, Humedad, mezclas, separaciones,

picado, macerado... etc.

Se debera realizar un muestreo para la realizacién de andlisis de bromatolégicos,
organolépticos y microbiolégicos para controlar la calidad e inocuidad del alimento
a producir. Las especificaciones a medir tendran que ser claras para la aceptacion

o rechazo del producto terminado.

o e e e e e e e e e e e e e e e e e e =

/ - -
/ Beneficios: \

e Cumplir con un requerimiento obligatorio (NOM 251).

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

! e Contar con bases solidas para los procesos de produccion.

|

1

: e Asegurar la inocuidad del producto, con lo que se asegura evitar dafos a la
|
1
\

N e e - —

salud, multas o clausura de la organizacion.

e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e mm e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

’ ,
+  Obstaculos: )

e No contar con personal consiente de los dafios que puede ocasionar el

incumplir cualquier requisito legal; del proceso o del cliente.

e No contar con los requisitos minimos de seguridad alimentaria y busquen

N o ==

implementar un sistema de gestion inocuidad de caracter internacional.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e mm e Em e e e Ee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
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e En muchos paises, el control de los alimentos se ve obstaculizado por la
fragmentacién de la legislacién, jurisdicciones y las deficiencias en la vigilancia,

seguimiento y cumplimiento™.

5. Empacado

En esta etapa es importante descartar cualquier riesgo fisico y quimico que pueda

convertirse en un peligro para el producto y para la salud del consumidor.

Los envases, el empaque y el embalaje son los elementos que protegen al
producto; su objetivo es justamente, garantizar que la mercancia llegue a su
destino en las condiciones estipuladas en el contrato®. La funcién del empaque es

contener, proteger, fraccionar, transportar, comunicar al producto.

El empaque que el alimento llevara debera ofrecer una proteccion para evitar
deterioro y contaminacion del producto. El empaque no debera ser una fuente de
contaminacion hacia el producto por tanto no debe ser toxico y las tintas para

imprimir el empaque deberan ser de grado alimentario.

Los envases que sean reutilizables deben ser inspeccionados para descartar

envases no aptos. Estos deberan ser faciles de limpiar y/o desinfectar.
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Se tendra que contar con equipos que permitan identificar material extrafio dentro
del producto ya empacado, con la intencion de reducir riesgos para la inocuidad

del alimento.

o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

Beneficios:

e Al controlar el proceso de empacado se eliminan quejas, demandas y multas
por dafo a la salud del consumidor a causa de material extrafio dentro del
producto.

e Evitar intoxicaciones del consumidor al utilizar las tintas adecuadas y por
tanto eludir pérdidas econémicas.

e Satisfaccion, confianza y la recomendacion del cliente al consumir los

productos inocuos.

e T e T T T T T e e e e e T T T e e S

Obstéaculos:
e No contar con el equipo para detectar materia extrafia en el producto (si
aplica), argumentando que es costoso y no se cuenta con capital.
e No encontrar un proveedor que garantice la inocuidad del envase, tinta 0
empaque.
e Ocupar envases, tintas y empaques comunes y no de grado alimentario

asegurando que no existe un proveedor o que es muy costosa su aplicacion.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e =
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6. Almacenamiento y Distribucién de producto terminado
El producto terminado debera contar con numero de lote, fecha, turno, la linea de
la que procede, equipo donde fue envasado, si hubo alguna variabilidad durante
Su proceso (temperatura, tiempo, presion etc.). Ademas deberda contener el
tamafio de lote, resultados de los analisis que se realizan para aceptacion,
informacion que permita identificar a la persona que realiz6 la evaluacion y una
codificacién que permita la rastreabilidad del producto?.
El almacenamiento de producto terminado y materia prima debera estar
claramente ubicado e identificado.
El producto que no cuente con las especificaciones para denominarlo como
producto terminado deberé contar con un espacio diferente a este almacén.
Deberd existir un registro de entradas y salidas del producto, lote, cantidad,
fecha®.
El producto terminado debera ser almacenado conforme a las Buenas Précticas y
deberd cumplir los sistemas de rotacion de mercancias (Primeras Entradas/

Primeras Salidas, Primera Caducidad/ Primeras Salida).

Los vehiculos, bandas de transportacion y contenedores tendran que mantenerse
en buen estado y limpios, deberan limpiarse entre la transportacién de productos
alimenticios y no alimenticios o bien ser de uso exclusivo para alimentos. Se
debera evitar dafios o contaminacion al producto al efectuarse este paso. La
temperatura y humedad se deberan controlar y registrar, solo cuando el proceso

del alimento lo requiera.
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El producto terminado debera contar con la informacion suficiente para garantizar
la conservacion y preparacion del producto de manera segura y correcta.
Es importante contar con una etigueta con instrucciones claras de

almacenamiento, preparacion y uso del producto, cuando sea necesario.

- -

l/ Beneficios:

e Controlando los medios de distribucion y sus operaciones es posible
impedir la contaminacién cruzada por transportacion de productos
alimenticios y no alimenticios.

e Contar con un seguimiento y registros de los equipos donde fueron
procesados los alimentos y si en algin momento se llegase a tener
algun problema en éstos, podremos conocer el equipo donde fue

procesado y realizar las correcciones si asi fuera necesario.

Conocer al personal responsable para capacitar y evitar riesgos, pérdida

de tiempo y recursos.

Controlar la existencia del producto en los almacenes de producto

terminado, evitando rezagos y por lo tanto pérdidas econdmicas.

Tener seguimiento de los lotes distribuidos y hacer un retiro éptimo si

fuera necesario, evitando dafios al consumidor.

Evitar almacenamientos prolongados Yy caducidades inesperadas del

N producto.

S e e e e e e e e = = - - ——— - ——— =
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e Control de la cadena de suministro.

Descartar retiros por deterioro de producto.

Eludir reclamos, devoluciones y multas por malas practicas por parte del

consumidor o intermediario del producto.

Ahorrar en gastos inesperados por retiros, devoluciones, multas y

desprestigio 0 en su caso cierre o clausura de la planta.

N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

- -

Obstaculos: \

e Falta de capacitacidbn y compromiso para realizar la operacion y registro de
este por parte del personal encargado.

e No contar con transporte adecuado con temperaturas, humedades o
ventilacion para la distribucion del producto terminado, argumentando que
no se cuenta con los recursos para adquirirlo.

e No contar con el personal correcto para elaborar una etiqueta clara que
especifique informacién Gtil del producto, como resultado de una
capacitacion deficiente.

e EI personal encargado no sigue los procedimientos de almacén vy

distribucion, por falta de conciencia de la importancia de estos.

S e e e R e e e e En Em Em e e e e R R R S e Em Em em e Em R e e e e
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Conclusiones.

Aunque no existen exigencias para la adopcion de un sistema de gestion de
inocuidad FSSC 22000 (PAS 220 + ISO 22000) por parte del mercado nacional,
internacional o del mismo gobierno; Contar con un sistema de esta categoria
genera multiples beneficios, los cuales no suelen verse inmediatamente, sino

después de esfuerzos fisicos, econémicos e intelectuales.

Para la adopcion de este mismo, la organizacion debe superar obstaculos, por
ello, la organizacion y los encargados del sistema de gestion de inocuidad FSSC

22000 (1SO 22000 + PAS 220), deben ser persistentes en el logro de este objetivo.

La norma ISO 22000 aporta beneficios a cualquier organizacion que desee darle
un valor agregado a su producto alimenticio elaborado. Sin embargo se ha
observado que este objetivo a veces no se cumple, debido a que generalmente las
empresas adoptan la norma como una “moda”, dejando a un lado el propdsito

inicial, centrando el interés en la certificacién y no en el mejoramiento™.

Dentro de los beneficios después de la implementacion del sistema, es importante
destacar lo siguiente:

La empresa puede conseguir un aumento del volumen de ventas debido a la
fidelidad de los clientes satisfechos y a la expansion de la capacidad productiva de
la empresa (al eliminar desechos, retrabajos y contar con un personal mas

motivado que asegura una mayor productividad)®®.

51



El establecimiento de un sistema de gestién de inocuidad alimentaria basado en
FSSC 22000 (ISO 22000 + PAS 220), reduce de manera significativa el riesgo de
la presencia de peligros que atenten contra la inocuidad del producto

proporcionado por la organizacion.

Al implementar un sistema de gestion de inocuidad FSSC 22000 (ISO 22000 +
PAS 220), no solamente se genera un valor agregado al producto elaborado por la
organizacion; Sino también beneficia a la sociedad que lo consume, ofreciendo un

producto de calidad el cual no le generara algun dafio fisico, quimico o biol6gico.

Ademas la organizacion al ofrecer un producto inocuo, podrd generar confianza
hacia el cliente, el cual podra consumir los productos elaborados por la

organizacién sin temores.
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