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INTRODUCCION

Actualmente la calidad es un aspecto muy importante del desarrollo empresarial ya que
esto las distingue de otras y las posiciona dentro del mercado generando la competencia
gue existe dia con dia, no solo por el aspecto econémico sino porque existe en la industria
alimentaria un enfoque hacia la inocuidad de sus productos, ya que la venta de alimentos
inocuos y de calidad provee satisfaccion al cliente y seguridad a la salud de los

consumidores.

La calidad e inocuidad juegan un papel importante en la alimentacién de las personas y que
no forzosamente obteniendo la inocuidad se tiene calidad y viceversa. En donde la
inocuidad implica que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparan y
consumen de acuerdo con el uso previsto al que se tiene destinado (ISO 22000:2005) y la
calidad esta encaminada en cumplir los requisitos y el grado de cumplimiento de las

caracteristicas establecidas por el cliente. (9000:2005)

Por lo anterior se debe lograr una sinergia entre la calidad y la inocuidad, donde se busca
englobar actividades y/o acciones encaminadas a garantizar la maxima seguridad posible
de los alimentos esto implica disminuir la presencia de contaminantes, adulterantes, toxinas
y cualquier otra sustancia a niveles aceptables para evitar que el alimento pueda ser
nocivo para la salud, pero esto no es suficiente y es donde entra la calidad y esto se logra
cumpliendo con los requisitos del cliente de manera estandarizada, cabe mencionar que
las caracteristicas de calidad incluyen el valor nutricional y las propiedades organolépticas

y funcionales de los productos que se comercializan.

Debido a esto y al gran niumero de personas que se enferman por consumir alimentos
insalubres y que en varios casos gran parte de estas personas de poblaciones vulnerables
mueren, ha aumentado la preocupacién de las empresas actuales y organizaciones
relacionadas con la salud, ya que las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA"Ss)
representan una carga importante para la salud publica, por lo que les es obligatorio llevar

a cabo alimentos inocuos.



La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion FAO Por sus
siglas en inglés (Food and Agriculture Organization) y la OMS (Organizacion Mundial de la
Salud) elaboraron a través de Codex Alimentarius directrices y codigos de practicas
alimentarias internacionales con el fin de proteger la salud de los consumidores y
garantizar la aplicacion de practicas legales en el comercio de los alimentos, por lo que es
necesario que la industria alimentaria haga frente a las exigencias tanto de los gobiernos y

sus legislaciones como también a la de los consumidores.

La aplicacion de los codigos de practicas del Codex Alimentarius Principios Generales de
Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1-1969 y los requisitos apropiados para lograr la
inocuidad de los alimentos son recomendados por la Global Food Safety Initiative (GFSI), la
cual determina que los alimentos son producidos bajo ciertas restricciones y condiciones
sanitarias donde asegura que el producto sea inocuo y reduce los riesgos y las perdidas
por falta de inocuidad en cualquier parte de la cadena alimentaria, ya que las normas y
codigos de practicas del Codex Alimentarius Principios Generales de Higiene de los
Alimentos CAC/RCP 1-1969, han sido desarrolladas para permitir que los productos que
han sido elaborados bajo esta legislacion puedan ser comercializados de manera

internacional sin ningun peligro para la salud.

La produccion de alimentos seguros, requiere del compromiso de las empresas y que
estas tengan claro y definido su objetivo, enfocado principalmente a la elaboracién de
alimentos inocuos y de una buena calidad, esto se puede lograr bajo un sistema de analisis
de peligros y puntos criticos de control (HACCP), que debe ser construido sobre cimientos
sélidos como los Programas de Pre-requisitos conformes a los principios generales de
higiene de los alimentos del Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969.

La inocuidad alimentaria es un factor que afecta favorablemente la vida de los seres
humanos, por lo que la aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM’s), los
programas de Pre-requisitos o Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP
1-1969 y la implementacion del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control

son herramientas indispensables para ofrecer alimentos inocuos a los consumidores.



Los Programas de Pre-requisitos son etapas o0 procedimientos que controlan las
condiciones en las cuales opera el establecimiento, buscando las condiciones idoneas para
la elaboracion del alimento, se consideran una base soélida para asegurar la higiene de los
alimentos asegurando el inicio toda la cadena alimentaria, desde la produccion primaria
hasta el consumo final, destacando controles de higiene en las diferentes etapas,
incluyendo también instalaciones, equipo, higiene del personal y capacitacion entre otros,
existen diversos modelos de Sistemas de Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA) que

hacen sus PPR’s de acuerdo a su organizacion y vision.

La calidad e inocuidad de los alimentos comienza desde la obtencion de la materia prima
y contindia a lo largo de la cadena alimentaria, las cuales son la secuencia de las etapas y
operaciones involucradas en la produccion, procesamiento, distribucién, almacenamiento y
manipulacion de un alimento y sus ingredientes, desde la produccién primaria hasta el

consumo.

Para proteger la salud de los consumidores es esencial la aplicacién de buenas préacticas
de manufactura, incluidas la elaboracion, distribucion y comercializacion del producto
intencionado ya que todo factor que ocasione una exposicion a agentes quimicos, fisicos o

bioldgicos peligrosos contribuye a afectaciones de la inocuidad y calidad del producto.

Los consumidores han contribuido de manera importante ante el tema de inocuidad
alimentaria, su demanda constante para obtener el nivel mas cercano posible al deseado
pero con riesgo «0» para sus alimentos ha favorecido la puesta en marcha de iniciativas
muy positivas en el control de la cadena alimentaria, ya que la poblacién sabe que la
calidad e inocuidad incluyen en promover y cuidar su salud y también considera sus

caracteristicas organolépticas.

La Organizacion Mundial de la Salud, en su 532 Asamblea Mundial, la cual se llevo a cabo
el 24 de mayo de 1999, declara que «la inocuidad de los alimentos es una cuestion
prioritaria» y sefiala en el mismo informe que invertir en salubridad de los alimentos

significa invertir en la préxima generacion.



Todo lo anterior ha dado origen a distintos sistemas de gestion de inocuidad alimentaria y
se han extendido a lo largo de todos los productos alimenticios, incluidos el agua purificada
y embotellada lista para el consumo humano. Por lo que este vital liquido sera uno de los
principales temas a bordar en este trabajo asi como todas las operaciones relacionadas

con la inocuidad de la misma.

El agua, es un elemento esencial para la vida, sin ella el hombre no podria existir, es por
eso que toda poblacion o comunidad ha buscado asentamiento cerca de una fuente de
agua (Sierra, 2011). La calidad de vida los seres vivos depende en gran forma del acceso
a los recursos hidricos, y en las distintas formas de aprovechar el agua, ya sea industrial,
agricola, abastecimiento publico y consumo humano. Esta ultima forma parece facil de
acceder a ella y aunque el 70% (1,386 millones de km®) de la superficie de la tierra esta
cubierta de agua, no toda es disponible para consumirla, ya que la mayor parte de del agua
del planeta esta almacenada en los océanos (97.39%) y en los glaciares (2.01%). El resto
esta contenido, en su mayoria, en las formaciones geolégicas (0.54%). Solo el 0.06%
escurre como agua superficial, de la cual mas de la mitad es salada, y por lo tanto, no
potable. De estas aguas superficiales, 95% esta almacenada en lagos, dejando tan solo

0.001% para todos los rios y arroyos. (Avila, 2003).

En la dltima década 2000- 2010, la preocupacion sobre la inocuidad del agua que se
consume se ha generalizado entre la poblacién. Las enfermedades de origen hidrico
relacionadas con la salud de humana siguen siendo un tema de preocupacion de paises de
desarrollo tan solo en México se refleja en las altas tasas de las enfermedades infecciosas
gastrointestinales, que se encuentra dentro de las diez principales causas de morbilidad.
Esto se ve manifestado en la desconfianza que los usuarios tienen en el servicio de agua
potable, lo que se refleja en el hecho de que gastan mas en el consumo de agua

embotellada que en pagar por el servicio proporcionado por el gobierno. (Jiménez, 2010)

El agua embotellada puede ser cualquier fuente de agua potable que recibe tratamientos
fisicos y quimicos, y que esta libre de agentes infecciosos. Las fuentes pueden ser pozos
profundos, aguas subterraneas, deshielos de las montafias o bien el suministro municipal
de agua. Como cualquier otro producto alimenticio, debe ser procesada, empacada y

almacenada de manera sanitaria y libre de contaminacion. México es el segundo
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consumidor de agua embotellada y el primer pais consumidor de refrescos embotellados en
todo el mundo (Gleick, 2004, INEGI, 2009) una importante proporcién de la poblacion no
consume agua de los sistemas de distribucion, independientemente de contar 0 no con un

buen servicio de abastecimiento. (Jiménez, 2010)

Con datos publicados por la US Environmental Protection Agency (USEPA, 2004) con
respecto a la ingesta promedio de agua como referencia, y en los que se consideran
principalmente las diferencias de consumo por edad, el volumen diario de agua que se
ingiere es de 926 ml. Por persona, por dia. Por lo tanto, cada dia, la poblacion mexicana
ingiere mas de 98 millones de litros. Asi que el volumen de agua embotellada vendida
durante 2008 cubrié el consumo anual de 15.6% de toda la poblacion, esto es 16.5 millones
de personas (Jiménez, 2010)

El criterio de la calidad del agua depende directamente de la utilizacién que se le vaya a
dar a dicha agua. Muchas de las caracteristicas fisicoquimicas y bacteriolégicas requeridas
para determinado uso. Cada pais regula la calidad de agua de consumo humano
estableciendo y exigiendo el cumplimento de normas de calidad de agua segura y potable.
(Romero, 2009)

El presente trabajo, tiene como objetivo principal brindar a una micro-empresa las
herramientas para tener un producto inocuo y de calidad para poder cumplir con la
normatividad del pais y satisfacer las necesidades del consumidor y con esto poder entrar

en la gran competencia que ofrece el mercado.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Determinar a la planta embotelladora de agua purificada y envasada “Santa Ana Springs
S.A. de C.V.” las herramientas basicas para garantizar el nivel documental del sistema de
gestion de inocuidad del producto por medio del CODEX CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003)

para su posterior implementacion.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e |dentificar procedimientos y documentos de programas pre-requisitos para su
posterior implementacién en el proceso de elaboracién de agua purificada.

e Gestionar documentalmente procedimientos de los programas de prerrequisitos
dentro de los cuales estan las buenas practicas de manufactura (BPM), los
procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion (POES) y los
procedimientos operativos estandarizados (POE) en el proceso de agua

embotellada.

ALCANCE DEL TRABAJO

El trabajo aplica a todos los procesos de elaboracion de agua embotellada de la empresa
“Santa Ana Springs S.A. de C.V.” del Sistema de Santa Ana Springs, desde la obtencion de
la materia prima hasta la distribucién del producto terminado para poder documentar todos

los pre-requisitos que se encuentran en el sistema de la planta.



METODOLOGIA

El Codex Alimentarius Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1-1969,
busca establecer una base solida para asegurar la higiene de los alimentos, por lo que
toma en cuenta toda la cadena alimentaria desde la produccién primaria hasta el consumo
final, Codex Alimentarius (2014), para poder determinar en qué condiciones se encuentra la
organizaciéon se realiz6 un diagnéstico inicial (anexo 1) y se utilizara una lista de
verificacion del nivel documental de la organizacion tomando en cuenta cada uno de los

puntos que se indican en la norma de referencia.

La lista de verificacién tuvo la finalidad de poner en evidencia cada una de las etapas y su
nivel de documentacion de la produccién de la embotelladora, gracias a ella se analizo y
observd detenidamente los aspectos importantes; equipos, personal, control de plagas,
instalaciones, servicios y el saneamiento por mencionar algunas. La lista de verificacion no
solo buscé encontrar errores en la organizacion, sino que también pudo indicarnos las

fortalezas de la misma.

A continuacion con la informacion recabada con anterioridad, se conocen las areas de
oportunidad en las cuales se debera trabajar en conjunto con la organizacién y se busca
establecer el nivel documental en la medida de lo posible, para poder cumplir con cada
requisito de los principios generales de higiene de los alimentos, se elaboraran los
programas de prerrequisitos tales como; programa de limpieza y desinfeccién, programa de
control de plagas, con el fin de que el personal tenga las instrucciones claras y precisas
mostrando la frecuencia y metodologia en las cuales se realizaran las actividades. Por otro
lado se realizaran los formatos para que el personal registre toda la informacion que nos
indicara si se estan llevando a cabo dichas actividades de manera correcta y con la

frecuencia adecuada.
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Figura 1. Metodologia de trabajo.
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Lo que prosigue de establecer la documentacién es la implementacion de dichos
procedimientos, procesos, formatos y programas cabe destacar que parte de realizar la
documentacion de una organizacion es generar historia para con que con esto la empresa
observe errores o niveles de oportunidad, problemas y los pueda corregir o incluso mejorar

y asi lograr que la empresa y su Sistema de Gestion de Inocuidad madure.

1.- CODEX ALIMENTARIUS

El Codex Alimentarius es un esfuerzo de la FAO y OMS es un Programa sobre normas
alimentarias que se inicia en 1963. Actualmente, la Comisioén del Codex Alimentarius esta
integrada por: 1 Organizacién Miembro (Union Europea) y 185 Estados Miembros en los

cuales se incluye a México. Codex Alimentarius (2014)

El Codex, elabora normas, directrices y cddigos de practicas alimentarias internacionales
armonizadas destinadas a garantizar la aplicacion de practicas legales en el comercio de
alimentos asi como también busca la inocuidad, la calidad y la equidad en el comercio de
los alimentos. Todo esto con el fin de que los consumidores puedan estar seguros de que
los productos alimenticios que adquieren serdn siempre de la mejor calidad, inocuos y lo
mas importante que no arriesgan y ponen en duda la salud de los mismos consumidores.
Codex Alimentarius (2014)

Los cddigos de practicas, incluidos los de higiene, definen las practicas de produccion,
elaboracién, manufacturacion, transporte y almacenamiento de alimentos o grupos de
alimentos determinados que se consideran esenciales para garantizar la inocuidad y aptitud

de los alimentos para el consumo. Codex Alimentarius (2014)
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2.- PROGRAMAS DE PRE-REQUISITOS

Los Programas de Pre-requisitos (PPR’s) se definen como las Condiciones y actividades
basicas que son necesarias para mantener a lo largo de toda la cadena alimentaria un
ambiente higiénico apropiado para la produccion, manipulacion y provision de productos
terminados inocuos y alimentos inocuos para el consumo humano (ISO 22000:2005), asi
como la serie de actividades, practicas y condiciones que se deben realizar antes y durante
la implementacién del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) para mantener la inocuidad alimentaria, por lo tanto el establecimiento y
cumplimiento de estas practicas proporcionan el ambiente adecuado y las condiciones de

los procesos necesarios para la realizacion de alimentos seguros para el consumidor.

Los Programas de Pre-requisitos tienen la finalidad evitar que los peligros que son
considerados de bajo riesgo se transformen en peligros de alto riesgo y con esto atente
contra la inocuidad del producto, ocasionando con esto el dafo al consumidor, es
importante aclarar que no son seleccionados para controlar peligros especificos
identificados si no con el fin de mantener la produccion, procesamiento, y/o manejo del
medio ambiente higiénico. (ISO/TC 22004:2005)

Los Programas de Pre-requisitos ayudaran a controlar la probabilidad de introducir peligros
para la inocuidad de los alimentos en el producto provocados por el ambiente de trabajo, la
contaminacion bioldgica, quimica y fisica del producto asi como la contaminacion cruzada
entre productos y a controlar los niveles de peligro relacionado con la inocuidad de los

alimentos en el producto y el ambiente en donde es elaborado. (ISO 22000:2005)

Los programas de pre-requisitos deben ser especificos e interpretados para cada empresa
o establecimiento y dependeran de la madurez de la organizacién y las necesidades del
personal, cultura organizacional las actividades y sus procesos particulares. Es importante
aclarar que para poder llevar a cabo un programa de prerrequisitos eficaz, es necesario el
compromiso por la direccidn ya que se necesitard su apoyo para proporcionar recursos,

seguimiento, toma de decisiones, documentacion, instruir la elaboracién de registros y/o
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diagramas de los procesos, capacitacion del personal y demas requerimientos que se pidan

en las normas para llevar con éxito estos programas.

Cada empresa puede determinar los programas de prerrequisitos que elaborard,
basandose en la normatividad que desee, en este caso se utilizara la norma del Codex
Alimentarius CAC/RCP 1-1969 “Principios Generales de Higiene de los Alimentos™, cabe
mencionar que tiene constituidos lineamientos normativos de algunos productos para el
caso de agua envasada la CAC/48-2001 para agua purificada y la CAC/RCP 33-1995 para
agua mineral, es importante aclarar que si bien esta no es una norma de caracter oficial se
decidié que formara parte fundamental del trabajo ya que el Codex Alimentarius cuenta con
normas con temas especificos para el producto que elabora la empresa sin dejar de lado
normas oficiales aplicables a la organizacion como la NOM-251-SSA1-2009, “Practicas de
higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios” ya que sabemos

gue el cumplimiento de este tipo de normas es caracter obligatorio.

El desarrollo y ejecucién de los programas de pre-requisitos de una manera correcta es
crucial en el crecimiento de la empresa ya que es base fundamental para poder desarrollar

e implementar un programa HACCP efectivo.

Los programas de prerrequisitos incluyen los POES (programas operativos
estandarizados de saneamiento) estas se deben actualizar cuando se realicen cambios en
los establecimientos, en los procesos productivos y/o en los productos, ingredientes,

aditivos, insumos o coadyuvantes de proceso.
Los documentos de prerrequisitos se estructuraran en dos apartados: programa y registros

derivados. Los cuales deben gestionarse de acuerdo al nivel documental establecido a

continuacion.
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Figura 2. Piramide de estructura documental (elaboracién propia)

N
HACCP
J
<
pre-requistos
J
<

procedimientos-manuales

_/
\
instructivos

A

registros

Teniendo una gestion documental efectiva se asegura que la implementacion de los
prerrequisitos y el seguimiento de las actividades asociadas sean mas eficaces y se tenga
mayores controles dentro de la organizacién, por lo que es de suma importancia trabajar en

una buena estructura documental.

3.- LA IMPORTANCIA DE LA DOCUMENTACION EN LA INDUSTRIA ALIMENTICIA

La documentacion significa plasmar la informacion de manera documentada ya sea; en
guias, politicas, normatividad, lineamientos y todo aquello que dé apoyo al sistema de
manera tangible, ya que se considera que la documentacién es el soporte para confirmar si

se tiene 0 no un control de los procesos y requisitos de los mismos, establecidos en este
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caso en el Codex Alimentarius Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP
1-1969, por lo que es de suma importancia, ya que sin estos documentos no se podria
saber si se tiene 0 no un control de la planta y no podremos saber la forma de operar de la

organizacion.

Los registros, manuales, planes, procedimientos, programas, técnicas, instructivos,
informes, politicas y demas documentacion de la organizacion forman parte de una
evidencia objetiva del sistema; nos muestran los tiempos de vigencia y/o actualizaciones, si
se encuentran fallas o areas de oportunidad de los procesos, verificacion y validacion de
actividades, si estas fallas han sido corregidas, si los problemas encontrados han sido
superados o incluso mejorados, por lo que la elaboracién de los documentos es clave. La
documentacion generalmente debe contener informacidén pertinente como: persona que
elabora, nivel de revision, fecha de elaboracién, y marcar cualquier informacion que se
considere transcendental, cada organizacion debe realizar sus propios documentos de
acuerdo a sus necesidades ya que cada una es diferente aunque realicen los mismos

productos.

Se puede trabajar de forma integral con normas como la NMX-CC-9001-IMNC-2008 / ISO
9001:2008, ya que esta nos puede ayudar con respecto al control documental en su
apartado (4.2) Requisitos de la Documentacion hablando desde la elaboracion,
modificacién, distribucion, revision, aprobacién, actualizacion de documentos, lineamientos
para permanecer vigentes y estar disponibles en los puntos de uso, asi como identificacion
de todos los documentos de origen externo como por ejemplo; las normas oficiales o en
este caso normas y libros o simplemente documentos de referencia cualquier documento
gue como tal no haya sido elaborado por la organizacién pero es utilizado en algan punto
para llevar a cabo una actividad, también se hace referencia al control de los registros y
como la organizacion hace uso de la tecnologia de sistemas computacionales, se deben
establecer controles con respecto a la documentacion electronica siempre buscando

prevenir el uso no intencionado de documentacion obsoleta.

Los procedimientos son documentos que plasmaran toda la informacion de cada paso de
los procesos que se realicen para llevar acabo la fabricacion del producto, se documentara

desde la extraccion de la materia prima, que en este caso se referira a la toma de agua
16



directo del manantial, asi como cada etapa por el cual pasa el producto y llegar al
envasado y distribucion del mismo. Deben realizarse procedimientos de lo general a lo
particular, es decir, se realizara un procedimiento de la seriacion del proceso del producto,
y de manera particular realizar uno para cada etapa en especifico. Es necesario que se
justifique el porqué de cada etapa en particular ya que de esta manera se sabe si ayuda o
afecta a la inocuidad del producto, disminuyendo riesgos fisicos, quimicos o
microbiolégicos, evitando siempre manipular el producto en etapas innecesarias que

provoquen contaminacion.

Los procedimientos deben incluir; las descripciones de las etapas o actividades que son
parte de cada proceso, si involucra equipos se incluirdn datos del equipo, asi como
también, condiciones de operacion por ejemplo; presiones, tiempos temperaturas, a la cual

deben estar ambos tanto el equipo como el producto.

Los programas son una serie de documentos que definiran y describiran las condiciones,
actividades y acciones que se deberan cumplir para poder conseguir el objetivo de la
organizaciéon, asi como expresar la frecuencia a intervalos de las actividades planeadas,
para este caso se consideran registros especiales ya que en estos se refleja la
programacién asi como también la realizacion, Deben incluir aspectos descriptivos del
establecimiento (fuente de suministro del agua, descripcion de la maquinaria los utensilios
del establecimiento que deben limpiarse, objetos que limitan la entrada de plagas, disefio
del establecimiento, etc.) y actividades las cuales estan disefiadas para evitar la
contaminacion ya sea directa o indirecta mente de los alimentos (desinfeccion, limpieza y
sanitizacion de equipo, utensilios e instalaciones, higiene del personales, capacitacion

sobre higiene alimentaria entre otros).

En los programas de pre-requisitos de se debe establecer y especificar las actividades de
comprobacién, acciones que el establecimiento ha previsto llevar a cabo para verificar que
las actividades especificadas se cumplen y poder comprobar su eficacia, ejemplo claro, el

estudio de los resultados.

17



Los registros son documentos en los cuales se captara toda la informacion de las

actividades realizadas en el establecimiento, esto pueden ser resultados derivados de:

e Realizacion de actividades descritas en procedimientos documentados.
e Procesos
e instructivos

e Seguimiento a planes y programas

Los registros deberan estar elaborados correctamente de manera que, sean de facil
entendimiento y que contengan la minima informacion necesaria como; datos de la
empresa, prerrequisito al que pertenece, objeto del registro, fecha y hora, proceso,
resultados obtenidos, que se identifique la persona quien realizo la actividad asi como
quien al revisé o la verificd y/o supervisé corroborar que las actividad se realizan en tiempo

y forma.

El archivo de todos los documentos y registros tiene que poder ser consultado por cualquier
persona autorizada para poder hacer la revision y/o actualizacion. Por lo que deberan estar

claros, ordenados, identificados y localizados.

Si la documentacion de una empresa es nula, se deben considerar los partes mas
susceptibles como son: la limpieza la desinfeccibn de la planta de produccion, con
vigilancia de los procesos se busca reducir en la medida de lo posible disminuir los
riesgos para la inocuidad del producto. Por lo que, como se menciond anteriormente se
deben identificar las fases de las operaciones unitarias y éstas deben tener como primer

requisito buscar la inocuidad del producto.

Los Documentos del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria, seran distribuidos de a
los jefes o0 responsables del area previamente revisados, y autorizados por el jefe de
inocuidad se controlara el numero de copias distribuidas con el fin de que en el momento
gue algun procedimiento u documento tenga la necesidad de ser modificado, se puedan
retirar los documentos obsoletos de las areas pertinentes asegurando con esto la vigencia

y evitando el uso no intencionado de documentacion obsoleta, de momento toda la
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distribucién de la documentacién sera fisica el Unico documento que se tendra de manera

electrénica lo resguardara el lider de inocuidad.

A continuacién se presenta un listado de los documentos con los que debe contar la

organizacion Santa Ana Springs S.A. de C.V. en conformidad con el Codex Alimentarius
Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1-1969 (2003) rev.4.

Tabla 1. Prerrequisitos de Codex Alimentarius vs Documentacion de Santa Ana

Springs S.A. de C.V.
Codex
Alimentarius CAC/RCP-
1-1969, Rev.4-2003

Prerrequisitos

Documentacion de Santa Ana Springs.

3. Produccién Primaria

3.1 Higiene del medio

Procedimiento para el manejo y control de agua del

manantial.

3.2

higiénica de materias

Producciéon

primas

Procedimiento para el manejo y control de agua del
manantial.
Procedimiento para el control y manejo de taparroscas,

envases y nitrégeno.

3.3Manipulacion,

Procedimiento para el manejo y control de agua de

Almacenamiento y manantial.

Transporte

3.4 Limpieza, Procedimiento para el manejo y control de agua de
mantenimiento e manantial.

higiene de personal de

produccion primaria

Procedimiento para la limpieza y desinfeccion del

manantial.

4. Proyecto y construccion instalaciones

4.1 Establecimiento

Procedimiento de Mantenimiento de Equipos de Procesos e
Instalaciones.

Procedimiento de prevencion de contaminacion cruzada y
lay-out.

Disefio de las instalaciones.
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4.2 Edificios y salas

4.3 Equipo

4.4 Servicios

5. Control de Operaciones
5.1 Control de Riesgos
Alimentarios

5.2 Aspectos
fundamentales de los
sistema de control de la

higiene

Procedimiento de limpieza, sanitizacion y desinfeccion de
instalaciones, equipos y utensilios.

Procedimiento de Mantenimiento de Equipos de Procesos e
Instalaciones.

Descripcion General de Proceso.

Plan de inocuidad para el monitoreo de proceso.

Plan HACCP

Procedimiento de limpieza, sanitizacion y desinfeccion de
instalaciones y equipos.

Procedimiento para la verificacion y calibracion de los
equipos de seguimiento y medicion.

Procedimiento de gestién de agua segura para servicio.
Procedimiento de limpieza, sanitizacion y desinfeccion de
instalaciones y equipos.

Procedimiento de disposiciéon de los desechos.
Procedimiento de Higiene y Salud de Personal.
Procedimiento para la verificaciéon y calibracion de los
equipos de seguimiento y medicién.

Procedimiento de ventilacion de la nave industrial.
Procedimiento de iluminacién de la planta.

Procedimiento de almacenamiento.

Plan HACCP

Procedimiento para la verificaciéon y calibracion de los
equipos de seguimiento y medicién.

Procedimiento de control de calidad.

Procedimiento de prevencion de contaminacion cruzada y
lay-out.

Procedimiento de limpieza y sanitizacion de instalaciones,
equipos y utensilios.

Procedimiento de control de vidrios y plasticos
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5.3 Requisitos relativos

a las materias primas

5.4 Envasado

5.5 Agua
5.6 Direccion y

Supervision

5.7 Documentacion vy
Registros

5.8 Documentos para

retirar alimentos

guebradizos.

Procedimiento primeras entradas primeras salidas
Procedimiento de control de documentacion y registros.
Descripcién general del proceso.

Procedimiento de almacenamiento de materias primas.
Procedimiento para el control de agua de manantial
Procedimiento para el control y manejo de taparroscas,
envases y nitrégeno

Procedimiento para la limpiezay desinfeccion del manantial
Procedimiento de enjuagado y des enjuague de botellas.
Procedimiento de llenado de agua.

Procedimiento de control de calidad.

Procedimiento de agua segura de servicio.

Politica de inocuidad.

Objetivos de inocuidad.

Carta compromiso de la direccién.

Procedimiento de Capacitacion.

Procedimiento de Auditorias Internas.

Procedimiento de Acciones correctivas y preventivas.
Procedimiento para la elaboracién de documentos.
Procedimiento Control de Documentos y registros.

Procedimiento Trazabilidad y retiro del producto.

6. Instalaciones Mantenimiento y Saneamiento

6.1 Mantenimiento vy
Limpieza

6.1.2 Procedimientos y
métodos de limpieza

6.2 Programas de

Limpieza

Procedimiento de mantenimiento de equipos de proceso e
instalaciones.

Procedimiento de limpieza, sanitizacion y desinfeccién de
instalaciones, equipos y utensilios.

Programa Maestro de Limpieza y sanitizacion
Procedimiento de limpieza, sanitizacion y desinfeccién de

instalaciones, equipos y utensilios.
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6.3 Sistema de lucha Procedimiento de control de plagas.

contra plagas

6.4 Tratamiento de los Procedimiento de disposicion de los desechos.

desechos

6.5 Eficacia de Ila Procedimiento de mantenimiento de equipos de proceso e

vigilancia instalaciones
Procedimiento de limpieza, sanitizacion y desinfeccion de
instalaciones, equipos y utensilios.
Procedimiento para la verificacion y calibracion de los
equipos de seguimiento y medicion.

7. Instalaciones Higiene de Personal

7.1 Estado de Salud Procedimiento de Higiene y Salud del Personal.

7.2 Enfermedades y Procedimiento de Higieney Salud del Personal.

lesiones Manual de BPM.
7.3 Aseo personal Procedimiento de Higiene y Salud del Personal.
7.4 Comportamiento Procedimiento de Higiene y Salud del Personal.
personal Manual de BPM.
7.5 Visitantes Manual de BPM.

Politicas de BPM.

8. Transporte

8.1 Generales Procedimiento de control de peligros en el transporte de
producto terminado

8.2 Requisitos Procedimiento de control de peligros en el transporte de

8.3 Utilizacion y producto terminado

mantenimiento

9. Informacion sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores

9.1 Identificacibn de Procedimiento de Trazabilidad y retiro del producto

lotes Procedimiento de control de peligros en el transporte de

producto terminado

9.2 Informacion sobre Descripcion del Producto

los productos Procedimiento Medidas importantes para el etiquetado,
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9.3 Etiquetado

9.4 Informacién a

consumidores

10. Capacitacion

los

10.1 Conocimiento de

las responsabilidades

10.2 Programas de
Capacitacion
10.3 Instruccion
Supervision
10.4 Capacitaciéon vy
actualizacion de los

conocimientos

uso y almacenamiento adecuado de productos téxicos.
Etiqueta

Procedimiento de Trazabilidad y retiro del producto
Procedimiento Medidas importantes para el etiquetado,
uso y almacenamiento adecuado de productos téxicos.
Verificacion de etiqueta.

Descripcién del Producto

Procedimiento Medidas importantes para el etiquetado,
uso y almacenamiento adecuado de productos y productos
toxicos.

Etiqueta

Descripcion y Perfil de Puestos

Procedimiento de Capacitacion
Programa de capacitacion
Procedimiento de Capacitacion

Procedimiento de Auditorias Internas

Procedimiento de Capacitacion
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4 PRODUCCION PRIMARIA

La seccidn 11l del CAC/RCP establece que la producciéon primaria tiene como objetivo que
esta etapa del proceso se realice de manera en la que se asegure la inocuidad del alimento
y que por consiguiente sea apto para el consumo humano, para esto se debe controlar los
contaminantes, las plagas y se deben adoptar practicas y medidas que aseguren que se

realice de manera higiénica la produccién de los alimentos.

En este caso la produccion primaria se enfoca en la obtencion y manejo del agua que es
obtenida como materia prima directamente de un pozo, el cual pertenece a la empresas de
Santa Ana Springs S.A. de C.V., dicho pozo se encuentra situada en una zona montafiosa
en el municipio de Santa Ana Jilotzingo, Estado de México, él cuenta con un terreno amplio
donde se encuentran ubicadas las instalaciones de la empresa y las areas verdes donde se

localiza el manantial.

Por la naturaleza de la actividad que realiza la organizacidén, se contemplé poseer control
de cierta extension territorial en donde se encuentra el caudal de las aguas subterraneas
asi como prevencion de contaminacion proveniente de la filtracion de agua contaminada,

desechos de animales o incluso drenaje no controlado de pueblos aledafios.

Los datos hidrogeoldgicos determinaran la zona de captacion y el perimetro, es decir, la
zona que circunda la masa de agua de la que procede el suministro, o punto de origen del
agua, que pueden ser fuentes de contaminacion, por lo que estas zonas deberan ser

protegidas en la mayor medida posible.

Dentro del perimetro del cual se tiene control de accesos, limpieza y desinfeccion, se
adoptaran todas las precauciones posibles para evitar cualquier contaminacién por lo que
deberan controlarse la evacuacion de desechos liquidos, solidos 0 gaseosos que puedan
contaminar el manantial; aire, suelo, agua, los fertilizantes incluidos los, los plaguicidas,
compuestos fendlicos, metales toxicos, detergentes, contaminacion fecal y cualquier otra
sustancia que pueda contaminar los suelos y el agua pluvial que por infiltraciébn penetra y

se concentra en los acuiferos.
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Debido a que no es facil distinguir entre las aguas subterraneas protegidas o no protegidas,
el agua debera ser objeto de pruebas periodicas para determinar el mantenimiento de las
caracteristicas biologicas, quimicas, fisicas y cuando sea necesario también radioldgicas.
Esta frecuencia la determinara la organizacién en funcion hidrogeoldgica asi como cantidad
de agua captada si en algin momento se llega a detectar alguna contaminacion la
produccion se debera detener hasta estar seguro que las caracteristicas se ajusten a los
parametros establecidos. CAC/ RCP 48/2001.

La manipulacion, el almacenamiento y el transporte también se incluyen en la produccién
primaria por lo que se deben establecer procedimientos para proteger el agua ya que en
muchas ocasiones el agua del manantial es de buena calidad pero esta es afectada por la

manipulacion del hombre.

La presencia de la mano es imprescindible en las etapas de produccion pero ain mas en la
produccién primaria por lo que se deben tener las instalaciones y procedimientos eficaces

gue aseguren la higiene del personal.

La materia prima, en este caso el agua, al inicio de proceso de los productos debe cumplir
como minimo con las especificaciones sanitarias que establece la modificacién a la NOM-
127-SSA1-1994, “Salud Ambiental. Agua para uso y consumo humano. Limites permisibles

de calidad y tratamientos a que debe someterse el agua par a su potabilizacion”

Tabla 2. Limites permisibles de caracteristicas fisicas y organolépticas

Color 20 unidades de color verdadero en la escala de
platino-cobalto

Olor y sabor Agradable (se aceptaran aquellos que sean tolerantes
para la mayoria de los consumidores, siempre que no
sean resultado de condiciones objetadas desde el
punto de vista biolégico o quimico.

Turbiedad 5 unidades de turbiedad nefelométricas (UTN) o su

equivalente en otro método.
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Tabla 3. Limites permisibles de caracteristicas bacteriolégicas

Organismos Coliformes totales

Ausencia o0 no detectables

E. coli o Coliformes Fecales u Ausencia o no detectables

organismos termotolerantes

Tabla 4. Limites permisibles de caracteristicas quimicas.

Aluminio

Arsénico

Bario

Cadmio

Cianuros (como CN-)
Cloro residual libre
Cloruros (como Cl-)
Cobre

Cromo total

Dureza total (como CaCO3)

Fenoles o compuestos fendlicos

Fierro

Floruros como (F-)

0.20
0.05
0.70
0.005
0.07
0.2-1.50
250.00
2.00
0.05
500.00
0.001
0.30
1.50

Hidrocarburos arométicos en microgramos/I:

Benceno

Etilbenceno

Tolueno

Xileno (tres isbmeros)
Manganeso

Mercurio

Nitratos (como N)

Nitritos (como N)

Nitrégeno amoniacal (como N)

pH ( potencial de Hidrogeno) en

10.00
300.00
700.00
500.00
0.15
0.001
10.00
1.00
0.50
6.5-8.5
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unidades de pH
aldrin 'y diedrin (separados o 0.03
combinados )

Clordano (total de isGmeros) 0.20
DDT (total de Isbmeros) 1.00
Gamma—HCH (lindano) 2.00
Hexaclorobenceno 1.00

Heptacloro y ep6xido de haptacloro  0.03

Metoxicloro 20.00
2,4-D 30.00
Plomo 0.01
Sodio 200.00
Solidos disueltos Totales 1000.00
Sulfatos (como S0O4=) 400.00

Sustancias activas al azul de 0.50
metileno (SAAM)

Trihalometanos totales 0.20
Yodo residual libre 0.20 -0.50
Zinc 5.00

Tabla 5. Limites permisibles de Radiactividad

Radiactividad alfa global 0.56
Radiactividad beta global 1.85

Los limites permisibles de metales se refieren a su concentracion total en el agua, la cual

incluye los suspendidos y los disueltos.

Al realizar la primera visita a las instalaciones de Santa Ana Springs S.A. de C.V. (visita 1
dentro de la metodologia inicial), se observo que el manantial se encontraba en buenas
condiciones, contando con una estructura encargada de proteger el agua del medio

ambiente, también se evalu6 el peligro que amenaza a los productos debido a potenciales
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de sabotaje, vandalismo o terrorismo por lo que se tiene un control de acceso restringido a
los manantiales, de manera natural tiene dos desembocaduras totalmente separadas por lo
que se decidi6 que cada una abasteciera necesidades diferentes, la que contiene mayor
flujo es destinada para consumo humano y la otra desembocadura sera para agua de otros
servicios. A pesar de esta situacion no se contaba con un procedimiento documentado de
la limpieza del manantial, asi como del control de las caracteristicas de agua para consumo

humano.

Para el control del manantial se ha establecido un “Procedimiento para la limpieza y
desinfeccion del manantial” el cual incluye un programa en donde se establecen
frecuencias para sanitizacion del mismo, también se reflejan los responsables de las
actividades asi como la metodologia establecida, dentro del procedimiento es importante
asentar alguna autoridad que estara verificando el cumplimiento de las actividades asi
como el control del acceso al manantial, debido a los controles establecidos por la
organizacion el manantial tiene acceso restringido y medidas de seguridad en donde

Unicamente personas de alta autoridad pueden tener acceso al mismo.

En lo que respecta el agua que se destinara para el consumo humano y su embotellado
también se establecen medidas de control y manipulacion en el “Procedimiento para el
manejo y control de agua de manantial” controlando principalmente la higiene del
manantial, aqui se quedan asentadas especificaciones permitidas y que estan basados en

las normas mexicanas oficiales aplicables.

5. PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

Codex Alimentarius Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1-1969
rev.4 define como instalacion a “cualquier edificio 0 zona en que se manipulan alimentos, y
sus inmediaciones, que se encuentren bajo el control de la misma direccién.” Como lo
menciona anteriormente las instalaciones seran el lugar donde se lleve a cabo la
produccion del producto por lo que tiene que proporcionar las condiciones idoneas tratando
de reducir en la medida de lo posible riesgos de contaminacion, se busca que todo el

material que este en contacto directo con el producto no sea toxico, ni que reaccione con el
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mismo y que sea de facil limpieza, se debe proveer de buenas estructuras que no permitan

la entrada de plagas y que tenga un buen sistema de desagie.

Durante la primera visita se observd que la organizacion habia instalado su linea de
produccion buscando que el personal no tenga contacto directo con el producto, por lo que
este se realiza en un sistema cerrado y en su mayoria con equipos y sistemas
automatizados, por lo que es sumamente importante que los equipos se les pueda realizar
mantenimientos, limpieza y desinfecciébn con la frecuencia adecuada, para que sean

utilizados de manera correcta y que se refuercen las buenas practicas de higiene.

Los equipos deberdn ser sometidos a vigilancia para saber si funcionan adecuadamente,
también se pudo observar que la distribucion de los equipos es adecuada, ningln equipo
se encontraba bloqueado o con algun tipo de obstruccion, son totalmente accesibles y
desmontables para poder realizar limpiezas profundas cuando se tenga la necesidad de
realizar actividades de sanitizacion y en ningan punto del flujo de la produccion se
observaron procesos cruzados. Se contaba con la informacion del material que conforma a
los equipos que tiene contacto directo con el agua y asegurandose de que son totalmente

inertes con el agua.

Los suelos o pisos, donde se realiza la operacion se observd un desagiie para poder
realizar la limpieza, sin embargo no contaban con algun tipo de proteccién para evitar la
entrada de plagas provenientes del drenaje. La nave es bastante alta por lo que esto no
facilita el alcance para su limpieza adecuada, por lo que podria acumular suciedad asi
como anidamiento de algun insecto o ave, por ultimo se observé que la organizacién esta
en proceso de adecuacion de servicios sanitarios para asegurarse de la apropiada higiene
del personal y puedan lavarse las manos higiénicamente, el proceso de infraestructura que
se realiza actualmente es con el fin de que se encuentren debidamente separadas del area
productiva y evitar cualquier contaminacion, independientemente a esto la organizacion ha
provisto de sitios de lavado y con gel antibacterial, dentro del area operativa con el fin de

reforzar de la higiene del personal.
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Figura 4. Vista Superior de instalaciones Santa Ana Springs S.A. de C.V.

Empacadora

Entrada de agua de
materia prima

Como se ha mencionado anteriormente, las instalaciones se encuentran rodeadas por
areas verdes por lo que para evitar el anidamiento de insectos o roedores se les debe
mantener un control de plagas siempre y cuando no afecte a la fauna o flora propia de la
zona. Los patios o alrededores no deben ser almacén de equipo obsoleto, basura, chatarra

incluso archivo muerto.

Durante la segunda visita (Visita 2 de acuerdo a las metodologia inicial), se trabaj6 con la
organizacion para asegurar que la iluminacion, ya sea por focos y ldmparas, ubicadas en
areas de proceso sean adecuados, esto quiere decir que se previene el esparcimiento del
vidrio en caso de estallamiento de luminarias y mediante una politica de vidrio y plastico
guebradizo, esto se puede reforzar mediante monitoreo constantes e identificando todos

las luminarias y previéndolas de protecciones anti-estallido.
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En cuanto a instalaciones, las uniones del piso y pared son con acabado sanitario es decir
cuentan con una curvatura la cual permitira y facilitara la limpieza y evitara la acumulacion
del polvo, las tuberias, ductos, se observa que no ponen en riesgo la inocuidad del
producto ya que no pasan por encima de ningun tanque o &reas productivas ni cerca del

producto sin envasar y son de grado alimenticio.

Se designé un area exclusiva para el almacenamiento de desechos. El depdésito de
desechos se mantiene en lo posible tapado identificado y en la medida de lo posible se
retiran los desechos generados para evitar la aglomeracion de fauna nociva. Se observa
gue el area de coleccién de basura tiene una construccion sanitaria para facilitar la limpieza

y evitar malos olores o acumulacion de residuos.

Con ayuda de la “Descripcion General de Proceso” y el “Plan HACCP” entre otros
documentos se realizara el “Procedimiento de prevencion de contaminacion cruzada y lay-
out” esto con la intencion de que se asegure que la ubicacién de los equipos sea adecuada
y vaya acorde con el flujo del producto y evitar contaminacién cruzada, con objeto de poder
delimitar areas de los equipos y logar llevar a cabo de manera satisfactoria el
“Procedimiento de limpieza, sanitizacion y desinfeccion de instalaciones, equipos y
utensilios” asi como el “ Programa maestro de limpieza y desinfeccion” y para el buen
funcionamiento se debera contar con el “Procedimiento de mantenimiento de Equipos de
Procesos e instalaciones asegurarse también de contar con “Procedimiento para la
verificacion y calibracion de los equipos de seguimiento y medicion” en donde se fijaran

frecuencias para mantener dichos equipos en 6ptimas condiciones.

En cuanto los servicios se deberan elaborar procedimientos para disposicion de desechos,
control de vidrio, almacenamiento, gestion de agua segura para servicio asi como la
disposicion de los desechos, en estos procedimientos quedara asentado la forma en la cual

se deberéan llevar a cabo las actividades asi como la frecuencia y los responsables.
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6. CONTROL DE LAS OPERACIONES

El sistema HACCP permite identificar peligros especificos y medidas para su control y asi
lograr la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento que nos ayuda a evaluar y analizar
los peligros y con esto lograr establecer sistemas de control con un enfoque preventivo.
Este sistema HACCP se llevara a cabo a lo largo de toda la cadena alimentaria, esto
quiere decir que comenzaremos desde la produccién primario hasta el consumidor final y

con esto lograr controlar la inocuidad de los alimentos en todas sus etapas.

Para establecer este sistema HACCP, es necesario llevar a cabo una metodologia que siga
los 7 principios del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, los cuales

se desglosan a continuacion:

e Principio 1. Realizar un analisis de peligros.

e Principio 2. Determinar los puntos criticos de control (PCC)

e Principio 3. Establecer un limite o limites criticos.

e Principio 4. Establecer un sistema de vigilancia

e Principio 5. Establecer las medidas correctivas.

e Principio 6. Establecer procedimientos de verificacién del Sistema de HACCP

e Principio 7. Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos
y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

En la tercera visita (visita 3 conforme a la metodologia inicial) se observé que la
organizacion no contaba con un plan HACCP establecido, por lo que no se aseguraba de
haber identificado todos los peligros especificos para posteriormente establecer las
medidas de control que fueran necesarias. Debido a esto se establecié que la organizacion
debera elaborar un Plan HACCP en base a los principios del sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control, se comenzara llevando a cabo un analisis de peligros
(Principio 1), para posteriormente determinar los puntos criticos de control también
llamados PCC (Principio 2), establecer un limite o limites de control segun sea el caso
(principio 3), para continuar con estableciendo un sistema de vigilancia (Principio 4) y si en
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algun momento el sistema de vigilancia refleja fallas o que un PCC no se esta controlando
se deberan determinar las medidas o acciones correctivas pertinentes(Principio 5),
posteriormente establecer procedimientos de comprobacion para asegurarse que el
Sistema HACCP funciona de manera eficaz (Principio 6) y por ultimo se deber& establecer
todo un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los registros para

todos los principios y su aplicaciéon (Principio 7).

Es importante aclarar que elaborar un Plan HACCP es solo el principio, ya que este debe
ser dinamico, se debe actualizar cada que se detecte alguna situacion, modificando o
incluyendo toda la informacién y asegurandose que el Plan HACCP cubre las necesidades

de la organizacion.

Por otra parte, la organizacion contaba con controles de operacion que aseguraban la
calidad e inocuidad del agua embotellada, sin embargo debido a la planificacién y
elaboraciéon del HACCP se tuvieron que establecer nuevas condiciones de operacién
estandarizadas para cada uno de los procesos involucrados en la manufactura del

producto.

Estas condiciones de operacion fueron establecidas en base a la naturaleza del equipo con
el que ya se contaba y con las especificaciones del fabricante, estos equipos fueron
principalmente los relacionados con la purificacién de agua, es decir, los filtros, la lampara
de luz UV vy el dosificador de Ozono, los cuales en conjunto aseguran la inocuidad del
producto. Se estableci6 un diagrama de flujo para dar seguimiento a la secuencia y
seguimiento de la purificacion y embotellado de agua, el cual se detalla a continuacién en la

figura 4.
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Figura 5. Diagrama de Flujo de Proceso
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6.1 LUZ ULTRAVIOLETA

La luz ultravioleta (UV) es una alternativa establecida y cada vez mas popular frente al uso
de productos quimicos para la desinfeccion de agua potable, aguas residuales, aguas

industriales y aguas comerciales.

La luz ultravioleta es la porcion del espectro electromagnético que se encuentra entre los
rayos X y la luz visible. Se han definido cuatro regiones del espectro UV: UV vacio entre
100 y 200nm, UVC entre 200 y 280nm, UVB entre 280 y 315nm y UVA entre 315 y 400nm.
La aplicacion préactica de la desinfeccion UV se basa en la capacidad germicida de UVCy
UVB. Las fuentes de UV mas conocidas son las lamparas de arco de mercurio de baja y

mediana presion. La utilizada en Santa Ana Springs es de Baja Presion.

Los microorganismos son inactivados por la luz UV como resultado del dafio fotoquimico a
sus &cidos nucleicos. La radiacion UV es absorbida por los nucleétidos, los blogues
constituidos del ARN y ADN de la célula, segun la longitud de onda, con los valores mas
altos cerca de 250 y 265nm. La UV absorbida promueve la formacién de enlaces entre
nucleétidos adyacentes, con lo que se crean moléculas dobles o dimeros. La formacion de
un namero suficiente de dimeros dentro del microorganismo impide que éste replique ADN
y ARN, lo que impide su reproduccion. Debido a la dependencia de longitud de onda para
la absorcion de UV por parte del ADN, la inactivacién UV de los microorganismos también

esta en funcion de la longitud de onda. (Romero, 2006)

Aun no se tienen las cifras exactas sobre la dosis minima de UV requerida para la
reduccion de patdégenos debido a que hay muchas caracteristicas del lugar que se deben
considerar cuando se escoge la dosis de UV suficiente para desinfectar un suministro de
agua potable a un nivel aceptable. Los factores a considerar incluyen la calidad del agua el
nivel de contaminacion microbiana, el impacto que tienen sobre la contaminacion
microbiana los procesos de tratamiento de agua localizados antes de la unidad de
desinfeccion UV, la informacion epidemiolégica que correlaciona las poblaciones
microbianas con la ocurrencia de enfermedades y el nivel aceptable para proteger a los

consumidores de enfermedades transmitidas por el agua.
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Los factores operativos que afectan la administracion de dosis UV a los microbios por parte
de un reactor incluyen el suministro eléctrico, el tiempo de uso de la lampara, las
incrustaciones en la funda de cuarzo, los aspectos hidraulicos del reactor, la absorbencia
de UV por el agua, la temperatura del agua y la localizacion de los microbios dentro de la

materia particulada.

La regla de tratamiento de Aguas Superficiales de EPA (agencia de Proteccion del medio
Ambiente de EUA) requiere una dosis UV de 21 a 36mWs/cm2, esta cantidad de energia
luminosa sobre dicha area nos ayuda a reducir la carga microbiana de 2 a 3 log (reduccion
del 99% y 99.99% respectivamente) lo cual es apropiado para asegurar la inocuidad del
agua.

En el caso de aguas de pozo, la tierra actia como un filtro biolégico masivo que reduce la
concentracion de COA (carbono organico asimilable) y filtra quistes de protozoarios,
bacterias y virus.

En el caso de agua subterranea que no esté bajo la influencia de agua superficial, la
desinfeccién UV puede usarse directamente sobre el agua con un pretratamiento minimo.
Una posible preocupacion es la presencia de iones inorganicos que podrian contribuir a la
formacion de incrustaciones sobre las fundas de las ldmparas. En el caso de aguas
superficiales, tiene que tomarse en consideracion la presencia de quistes de protozoarios,
Solidos Suspendidos Totales SST, y niveles mayores de COA. Se puede usar dosis mas
elevadas de cloro para inactivar quistes de Giardia, pero el cloro no es efectivo contra el
Cryptosporidium.

La organizacion ya contaba con un equipo de luz UV para llevar a cabo esta actividad se
monitorea con un frecuencia establecida y periddicamente se recaban muestras de
producto, para llevarlas con un laboratorio acreditado ante la EMA (Entidad Mexicana de
Acreditacién) para asegurarse que la calidad del agua sigue en los estdndares establecidos

para esta etapa.

37



Los procedimientos que se derivaran de esta etapa son los “Mantenimiento de lampara UV”
de acuerdo a las especificaciones del proveedor asi como el flujo de agua y registros de
que se realiza los cambios de lampara UV, asi como los registros de calibracion de los
equipos de seguimiento y medicion para asegurarnos que se estd suministrando la

cantidad establecida sin variaciones importantes.

6.2 MEMBRANAS DE FILTRACION

La filtracidn por medio de membranas es un proceso donde este desempefia el papel de
una barrera selectiva que restringe el pasaje de determinados compuestos tales como:
iones, compuestos organicos. La micro filtracion separa particulas del agua, como
microorganismos y material suspendido, dejando pasar sustancias disueltas y agua clara.

El proceso remueve limo, arcillas, amibas, algas y bacterias. (Romero, 2006)

Las membranas son clasificadas de acuerdo con el tamafio de los poros: osmosis inversa
:<0,002 mm; nanofiltracion: <0,002mm; ultrafiltracion: 0,2-02mm y microfiltracién: 4- 0,2mm.
Los procesos de separacion por membranas presentan una serie de ventajas. Entre ellas,
se puede destacar: ahorro energético, selectividad y simplicidad de operacién, aunque
como desventaja, las membranas presentan elevados costos, tazas de flujo pequeias y

tiempo de vida util limitado. (Romero, 2006)

Las membranas de filtracién se contemplan para la separacion de particulas mas grandes
se utilizaran dos barreras para poder incluso evitar el paso de las bacterias. En Santa Ana
Springs S.A. de C.V. se utiliza la Membrana marca ventage, 1 micras de tamafio de poro

para filtracion y 0.45 micras para microfiltracion.

Las membranas serdn monitoreadas mediante la medicion del flujo ya que a medida que la
membrana retiene las particulas mas grandes, los poros de las membranas se obstruyen
paulatinamente, es por eso que antes de que comiencen a desprender materia debido a la
presion deben ser retiradas, también es importante evaluar los analisis microbiologicos,
tiempo de vida media marcada por el proveedor, la calidad de agua, ya que si la carga

bacteriana llegara a aumentar esto afectaria directamente a las membranas y también se
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considera el flujo de agua ya que eventualmente la superficie de la membrana se satura
con solidos y el flujo de agua se vera disminuido y si no se limpia adecuadamente en algun

momento el flujo aumentar4 nuevamente pero se podria dudar de la calidad del agua.

6.3 OZONO

El ozono, O3 es una variedad alotrépica del oxigeno producida mediante el paso de
oxigeno o aire seco a través de una descarga eléctrica de 5,000- 20, 000 V. Es un gas azul,
muy toxico e inestable, con olor picante de heno recién segado, y uno de los mas potentes
germicidas usados en el tratamiento de aguas. Se ha encontrado que el ozono iguala o
excede las caracteristicas germicidas del cloro y que en mayor parte de los casos un
residual de 0,1mg/L durante cinco minutos es apropiado para desinfectar aguas con alto

contenido organico y libres de material suspendido (Romero, 2009).

Debido a su alto poder oxidante, el ozono puede utilizarse para eliminar diversos
microcontaminantes organicos e inorganicos del agua (Rodriguez, 2003). EI tiempo de
contacto necesario para la eliminacion de los microorganismos depende de su tipo y la
concentracion del ozono. ElI ozono ataca directamente las superficies de los
microorganismos y destruye sus paredes celulares, de esta manera pierden su citoplasma

y ya no pueden reactivarse ni reproducirse.

En Santa Ana Springs S.A. de C.V. se mide el ozono residual y se tiene establecido como
limite critico de control (LCC), 0.2 a 0.4 ppm de gas residual, como un indicador indirecto
del proceso de ozonificacién. Una Concentracion muy baja de ozono, inferior a 0,02mg/L es

suficiente para la desinfeccion de agua purificada.

Los documentos derivados de esta etapa seran aquellos procedimientos de
mantenimientos de los equipos, asi como los registros de los limites criticos permisibles de

control residual de ozono presente en agua.

A continuacion se muestra un plano en donde se evidencia la interaccion de las fases del

proceso de elaboracion del producto dentro de la planta Santa Ana Springs, S.A. de C.V.
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Figura 6. Flujo de proceso del agua
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7. INSTALACIONES: MANTENIMIENTO Y SANEAMIENTO

La empresa alimentaria debe asegurar que todas las instalaciones, la maquinaria, los
utensilios y demas aparatos sean debidamente limpiados y desinfectados para evitar
contaminaciones en el alimento, ya que se debe tener presente que las propias actividades
de limpieza pueden ser la causa de contaminacién tanto fisica como quimica de los
alimentos, la cual puede ser de manera directa o por el exceso de concentracion de los

detergentes o residuos de los mismos.
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7.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

La organizacién no logré mostrar durante las visitas iniciales algiin documento en donde se
estableciera la frecuencia de la limpieza o sanitizacion con la cual estaban trabajando
hasta ese momento, cabe aclarar que esto no significa que no se estuviera llevando a cabo
dicha actividad, sin embargo, es importante documentar y dejar evidencia de las

actividades que realiza la organizacion.

Los programa de limpieza y desinfeccion deberan ser establecidos con el fin de asegurar
que el equipo donde se llevara a cabo el proceso del alimento y el mismo ambiente sea
mantenido en condiciones higiénicas. Estos programas deberdn ser monitoreados para
verificar su eficacia y efectividad y que sean los correctos para los procesos que se realizan
en la planta. ElI programa deberd especificar al personal designado para el control de
plagas asi como también documentar las actividades encaminadas al control de plagas o
en su defecto especificaciones si hay la necesidad de contratar al personal adecuado. Se
debera especificar la gestion de las actividades para cada plaga segun la zona en la que se

encuentre el establecimiento.

Debido a que las instalaciones se encuentran en zona rural y que estan aledafia a un
bosque es importante la parte de erradicacion de plagas, pues estd sumamente expuesta,
por lo que se pueden realizar tratamientos fisicos, quimicos o biolégicos siempre y cuando
se esté cumpliendo con la normatividad ecolégica aplicable y asegurandonos de que estas
no pongan en duda la inocuidad del agua.

Es importante tener las medidas necesarias para el tratamiento y remocién de los
desechos donde por su puesto incluye e almacenamiento del mismo, ya que la
acumulacién de desechos pueden propiciar la presencia de las plagas o de manera directa

contaminar el agua.

Una manera de verificar que los sistemas de saneamiento sean eficaces y eficientes es la
vigilancia periodica, la cual se puede lograr gracias a las inspecciones de revision, también

se pueden tomar muestras microbiolégicas de las superficies en contacto con el agua.
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7.2 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA DE LOS EQUIPOS

El equipo esta representado por las maquinas y aparatos que se encargan de la
elaboracion, limpieza y transporte del producto por lo que son parte importante en la
inocuidad de los alimentos. Por lo que el equipo que este en contacto con el alimento
deberé ser disefiado para poder ser lavados y desinfectados de manera facil y correcta y
poder llevar a cabo un mantenimiento adecuado del mismo. El material con el que se ha
elaborado debe ser de grado alimenticio es decir no debe reaccionar ni cambiar las

propiedades sensoriales del alimento.

El equipo debe ser/tener:

1. Fécil de desarmar y asi poder limpiar adecuadamente todas sus partes.

2. Tener un material resistente a quimicos para su limpieza.

3. Disefio que no ponga en riesgo la inocuidad del alimento como pueden ser tuercas o
tornillos expuestos al alimento

4. Un drenaje propio.

Toda superficie que tenga contacto directo con el alimento debera ser de facil limpieza y del
material adecuado para no reaccionar con el alimento, no solo contemplando las
superficies de los equipos si ho cualquier otra que pueda contaminar y poner en duda la

inocuidad del alimento.

El drenaje o red de saneamiento, son el sistema de tuberias, trampas o conexiones que
permiten el trasporte o desalojo de liquidos o el mismo producto por lo que deberan ser de

facil acceso para poder sanitizarlas.

Los programas deberan ser especificos de cada equipo describir el proceso que realiza, se
debe describir la forma y proceso de limpieza asi como e enjuague al que serda sometido
el equipo también se debe definir la frecuencia y los productos con los que se llevara a

cabo su limpieza.
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Cuando se realiz6 la visita de reconocimiento se observd que la organizacion llevaba a
cabo la limpieza y sanitizacion de los equipos que se involucran en la produccion del
producto, sin embargo no se mostro evidencia en donde se definiera o se establecieran los
controles y el procedimiento para llevar a cabo dichas actividades asi mismo no se estaba
generando algun registro que evidenciara las acciones realizadas ni la efectividad de las
mismas. Primeramente se elaborard& un programa de mantenimiento preventivo o
correctivo, esto en base los de tiempos de produccion y desgaste de la maquinaria para
dentro de lo posible evitar paros o tiempos muertos incluso que contamine la produccion y

cuando lleguen a tener problemas con los equipos tengan conocimiento de cOmo actuar.

Se generara el documento denominado “procedimiento de limpieza y desinfecciéon de
instalaciones, equipo y utensilios” en €l se dejard asentado: los responsables asi como la
metodologia, productos de limpieza y sus concentraciones, tiempos de exposicién, como
se realizara el enjuague y métodos de control de calidad para corroborar que no existan
trazas de jabon. También se contempla la posibilidad de que existan paros controlados por
lo que también se documentara las acciones a seguir para los mantenimientos correctivos y
asegurarnos que de eliminar toda el agua que se sospeche que haya sido expuesta a algun

tipo de contaminacion.

7.3 MEDIDAS PARA LA PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA

Se le denomina contaminacion cruzada a la transferencia de microorganismos de un
alimento a otro como puede ser de un alimento crudo a un alimento ya procesado, otra
fuente de contaminacién puede ser de persona a alimento y por udltimo se puede
contaminar los alimentos por medio de equipos o utensilios, por lo que la higiene en todo

momento es primordial para mantener la inocuidad del alimento.
Se deben elaborar programas de prevencion de la contaminacién cruzada donde el

propdsito principal sera eliminar, prevenir, detectar y controlar la contaminacion tanto fisica,

guimica o microbiologica de los alimentos.
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Dentro del establecimiento, en el area de proceso o areas de almacenamiento se debera
tener mayor cuidado con el manejo del producto, ya que es aqui donde es mas facil que se
contamine, por lo que se deberan elaborar y aplicar medidas apropiadas para el cuidado de

areas en donde es susceptible que se contamine el alimento, por ejemplo:

Divisiones fisicas tales como muros paredes y puertas.
= Correcto separacion y colocacion entre materia prima y producto terminado.
= Programas de limpieza y desinfeccion de equipo y utensilios.
= Control de higiene del personal.
= Separacion de equipos, herramientas y materiales.
= Separacion de productos de limpieza.
» Ruta de materiales, ingredientes, proceso, personas, etc.

Parte importante de este programa es evitar la contaminacion fisica, por lo que se debera
delimitar el material que podra estar dentro del establecimiento asi como la ropa del
personal, en donde exista vidrio o material fragil se deberan hacer inspecciones periédicas,
verificando el estado de estos materiales. Se debe hacer una evaluacion de riesgo por lo
gue se debe realizar un registro de problemas de contaminacion fisica tal como quiebre de

vidrio, material fragil o que se encuentre material extrafio en el producto.

Santa Ana Springs, cuenta con areas claramente especificadas; almacén de quimicos,
materia prima (nitrdgeno, oxigeno), productos de limpieza asi como de producto terminado,
por otro las areas productivas se encuentran ubicadas en otro extremo de la nave. Todas
las areas se encuentran debidamente ubicadas e identificadas, &reas como el manantial y
donde se realizara la segregacion de desechos cuentan con barreras fisicas como parte de

prevencion de plagas.

7.4 CONTROL DE PLAGAS Y ANIMALES INDESEABLES

Una plaga es todo organismo que ocasiona, trasmite y propaga enfermedades, que come,
contamina o utiliza los alimentos o productos elaborados. Muchas plagas son vectores o

vehiculos de ETA"s, ademas las plagas traen otros problemas tales como el desprestigio a
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la empresa o pérdidas econdémicas por mermas de productos contaminados o que las
plagas se coman el producto elaborado, por lo que dentro de los pre-requisitos se

establecen programas que previenen las plagas en los establecimientos.

La presencia de plagas y/o animales indeseables tales como roedores, serpientes, arafas,
abejas pajaros, animales domeésticos y demas, en los establecimientos en donde se
realizan los alimentos puede ser una fuente de contaminacién en donde puede transmitir
enfermedades por medio de los alimentos hacia los consumidores y poniendo en duda la
inocuidad de los productos alimenticios. Por lo que dentro del programa de prerrequisitos
se establecen las medidas necesarias a tomar para prevenir las plagas en los

establecimientos.

El control de plagas y animales indeseables es algo que no se debe dejar de lado ya que
es un factor que nos puede contaminar de manera importante nuestro producto y podria
destruir todo el trabajo elaborado con el programa de limpieza, por lo que cada programa
debe ser tomado con seriedad, ya que si alguno es olvidado de nada habra servido el

servicio.

El programa deberé especificar al personal designado para el control de plagas, asi como
también documentar las actividades encaminadas al control de plagas o en su defecto
especificaciones si hay la necesidad de contratar al personal adecuado. Se debera
especificar la gestion de las actividades para cada plaga segun la zona en la que se
encuentre el establecimiento. Para que dicho personal pueda manejar, controlar combatir
con éxito tendran que saber como minimo: sus caracteristicas (volador, terrestre, etc.) su
ciclo biolégico (como, cuando se reproduce) y por ultimo sus habitos (si es nocturna o

diurna, donde hace sus nidos, de que se alimenta, etc.)
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Las plagas mas usuales en la industria alimentaria son:

Tabla 6. Plagas de la industria alimenticiay sus caracteristicas

Insectos Rastreros (cucarachas, hormigas, gorgojos) comen de noche
y aun en presencia humana.
Voladores (moscas)
Roedores Alta adaptabilidad al medio ambiente
Prolificos
Voraces
Comen durante la noche
Comen cerca de los nidos
Aves Anidan en las estructuras de las instalaciones

Re invaden

En lo referente a las enfermedades, las plagas actian como vectores de las mismas, es
decir, llevan consigo agentes como las bacterias, virus, protozoos, estos son los

verdaderos responsables de las enfermedades, tanto en hombres como en animales.

Tabla 7. Microorganismos y sus enfermedades

Bacteria Conjuntivitis. Diarrea infantil, tifus,
cOlera, tuberculosis, salmonelosis.

Protozoos Amebiosis, tripanosomiasis (Chagas)
Leishmaniosis)

Virus Poliomielitis, hepatitis
Es muy importante que los alrededores de la planta se encuentren libres de cualquier tipo

de residuos, basureros, depésitos de chatarra, charcos, agua estancada y maleza ya que

estos propician el crecimiento y acumulacién de las plagas. Todo lo que se refiera a
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manejo de desperdicios y de basura tendra que realizarse de manera eficiente controlando
gue esta permanezca lo menos posible dentro o incluso fuera de las instalaciones.

El combate a las plagas se debe realizar en el exterior y en los alrededores, ya que en
realidad las plagas no deben introducirse de ninguna manera a la planta, de ocurrir esto se
deben tomar diferentes medidas para combatirlas, por lo que se debe tener el conocimiento
de como aplicar, donde y como debe aplicarlo quien ya tenga dicho conocimiento. Ya que
en ocasiones las plagas pueden introducirse de manera no intencionada por medio de

bolsas o embalajes de los distintos insumos o empaques.

Cuando la plaga ya se encuentra en la dentro de la planta el uso y manipulacién de
plaguicidas se evita debido a que este se considera un peligro no solo por la contaminacion
gue le confiere al producto que se elabora sino que también ocasiona un peligro a la

inocuidad.

Figura 7. Control de plagas para
roedores asi como para

insectos voladores

Santa Ana Springs S.A. de C.V.

decidi6 contratar el servicio de control de plagas de manera

externa por lo que ya contaba con - trampas para  diferentes
plagas como lo son; insectos voladores y roedores, sin embargo, no se habian establecido
los controles que se le debian exigir al proveedor, aun siendo este el experto en el ramo, es
importante que la organizacion especifique que requiere del mismo para conocer el

cumplimiento del proveedor.

Se establecera un procedimiento de control de plagas donde se le establece al proveedor
las frecuencias con las que se desee se revisen las trampas, se le exigira, licencia sanitaria
y registro de los plaguicidas emitidos por la autoridad competente utilizados para las
fumigaciones, hojas de seguridad, concentraciones y cantidades a utilizar, asi como un

certificado que avale la competencia de la organizacion para realizar dichas actividades.
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Se debera elaborar un plan de contingencia para que el personal sepa como actuar en el
caso de que se llegara a encontrar fauna nociva dentro de areas productivas y a los
rededores. Es importante destacar que el control de plagas también se debera a aplicar a

todas las instalaciones de la planta incluyendo el transporte.

8. INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL

El personal de la organizacion que tengan contacto directo o indirecto con el proceso
pueden ser un factor de riesgo para el producto, por lo se debe solicitar un grado minimo

de aseo personal y comportarse de manera adecuada dentro del &rea de produccion.

Las ETA’s (enfermedades trasmitidas por alimentos) pueden provocarse a partir de
personas por lo que se debe tener un control y vigilancia del estado de salud del personal,
por lo que si se llegard a detectar a sospechar que alguna persona presenta alguna de
estas enfermedades se debera informar a la alta direccion, si es necesario el personal que
se encuentra en produccion podra ser sometida a un examen médico para corroborar su

estado de salud.

A continuacién se presenta una tabla en donde se muestran las principales ETA’s

derivadas de un mal manejo de agua.

Tabla 8. Principales enfermedades trasmitidas por el agua

Salmonella typhi Fecal- Fiebre, tos, nauseas, dolor de cabeza, Fiebre tifoidea o
oral vomito, diarrea paratifoidea
Shigella sp. Fecal- Disenteria(diarrea con sangre) fiebres Disenteria
oral altas, sintomas toxicos, retortijones, amebiana 0

pujos intensos e incluso convulsiones  shigelosis
Vibrio cholerae Fecal- Diarrea acuosa, vomito, deshidratacion Coélera

oral
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V. cholerae No. -01
Escherichia coli
enterohemorragica
0O157:H7

Escherichia coli
enteroinvasiva
Escherichia coli

enterotoxigenica

Yersinia
enterocolitica
Campyobacter

jejuni

Plesiomonas

shigelloides

Aeromonas sp.

Virus Hepatitis A
(VHA)

Poliovirus

Entamoeba
histolytica

Giardia Lamblia

Fecal-
oral
Fecal-

oral

Fecal-

oral

Fecal-

oral

Fecal-
oral
Fecal-

oral

Fecal-

oral

Fecal-

oral

Fecal-
oral
Fecal-

oral

Fecal-

oral

Fecal-

oral

Diarrea acuosa

Diarrea acuosa con sangre y moco,
dolor abdominal agudo, vomitos, no
hay fiebre

Diarrea, fiebre, cefalea, mialgias, dolor
abdominal, a veces las heces son
mucosas y con sangre

diarrea acuosa,

Dolor abdominal,

fiebre con escalofrios, nausea, mialgia

Dolor abdominal, diarrea con moco,
sangre, fiebre, vomito.

Diarrea, dolor abdominal, fiebre,
algunas veces heces con sangre, dolor
de cabeza

Fiebre, escalofrios, dolor abdominal,

nauseas, diarrea o vomito

Diarrea, dolor abdominal, nauseas,
dolor de cabeza y colitis, las heces son
acuosas y son sanguinolientas
Nauseas, Vomito, Fiebre, pérdida de
apetito, Fatiga, dolor abdominal
Fatiga extrema, dolor muscular, atrofia

muscular en nuevas fibras musculares

asi como aquellas previamente
afectadas
Inflamacion del intestino, diarrea

sanguinolenta y con moco, dolor
intestinal, nauseas y vomito
Diarrea pastosa o liquida, amarilla,

maloliente con moco y pérdida de peso

Colera

Gastroenteritis

Disenteria bacilar

Gastroenteritis

Yersiniosis

Campylobacteriosi

S

Gastroenteritis

septicemia

Gastroenteritis

Hepatitis A

Poliomielitis

Amebiasis

Giardiasis 0
giardiosis
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8.1 ENFERMEDADES Y LESIONES

Evitar tener contacto con el producto en los siguientes casos:
Si se presenta alguna lesion en las manos

Si se presenta secreciones anormales por la nariz, oidos, 0jos.
Si se presenta nauseas, vomito, diarrea, fiebre.

Si se presenta sintomas de ictericia.

Durante la realizacion del diagndstico en las entrevistas y observaciones derivadas de la
cuarta visita (Visita 5 conforme a la metodologia inicial), se pudo percibir que el personal de
la organizacion tenia conocimiento que debia dar aviso al lider de inocuidad y con mayor
atencion si se presentan las sintomas antes mencionados cabe destacar que el lider de
inocuidad tiene la autoridad para solicitar que alguna persona que tenga contacto directo
con la produccion se retire a descansar o a trabajar a otra area si considera que su estado
puede poner en riesgo la inocuidad del producto y regresar a las areas productivas cuando

su estado de salud asi lo permita.

Los documentos que se generaran derivado de este punto fueron expedientes de la salud
de la organizacion, en donde de manera periddica y se evaluara la salud del personal que
tiene acceso directo a las areas productivas enfocado a posibles ETA’s, derivado de los
examenes de salud del personal se decidira si se encuentran en Optimas condiciones o en
su defecto necesitan algun tratamiento y al termino del mismo se tendra que evaluar

nuevamente su estado hasta que los resultados sean los éptimos.

8.2 ASEO PERSONAL

El lavado de manos se realizara:

Antes de comenzar a trabajar y cada vez que se interrumpe por algin motivo.
Antes y después de manipular alimentos crudos y cocidos

Luego de utilizar pafiuelos para toser, estornudar o limpiarse la nariz.

Luego de manipular basura

Luego de hacer uso del bafio.
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Si se ha estado en contacto con animales o insectos.

Si ha utilizado insecticidas, veneno, etc.

Levantar envases o cartones o desechos de produccion antes de entrar a los puntos
criticos de control. Nunca se debe utilizar Unicamente gel.

Las ufias deben estar siempre cortas y limpias para ello utilizar un cepillo y jabdén

adecuado.

Utilizar gorra, cofia, o redecilla en la cabeza ya que es por que impiden que algunas

suciedades del cabello puedan contaminar los alimentos y guantes para las manos.

Debe de abstenerse de fumar, comer, probar alimentos con el dedo y/o masticar chicle,

durante la preparacion de alimentos.

No estornudar ni toser sobre los alimentos, para ello debe cubrirse la boca con un pafiuelo

0 barbijo o con la parte del antebrazo

Es importante mencionarle al personal de la organizacion que no deberan llevar puesto ni
introducir articulos personales tales como; joyas, relojes, aretes, broches, aretes ni ningun

objeto que pueda representar una amenaza para la inocuidad del alimento

Cuando entren visitantes a la zona de produccion del producto deberan llevar ropa

protectora y cumplir las demas disposiciones de higiene personal.

Los sanitizantes son sustancias que reducen el nimero de microorganismos a un nivel

seguro.

Se debe aplicar el sanitizante sobre las manos limpias y frotar durante al menos 30
segundos, hasta su total impregnacion, su eficacia es medida de 2 a 3 minutos después de
su aplicacion. Cabe sefalar que el uso del gel antibacterial no sustituye al lavado de
manos, es decir este producto es un complemento de la higiene personal de las personas.

Como lo ejemplificado a continuacion.
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Figura 8. Instrucciones de lavado de manos
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Se observo que la organizacion, Santa Ana Springs S.A. de C.V, contaba con puntos donde
el personal tuviera acceso al gel sanitizante, asi como con una cultura de lavado de manos

de manera mas puntual antes de iniciar con la produccion.

Toda la informacién necesaria para la higiene y aseo del personal deberd quedar asentado
en las politicas de BPM’s en conjunto con el manual de Buenas Practicas de Manufactura y
“Procedimiento de higiene y salud” para que el personal de la organizacién y cualquier
visitante ajeno a la misma tenga conocimiento de los requisitos que la organizacion
determind para que ingrese a las instalaciones y cumpla de manera obligatorio, aunado a
esto de manera periddica se realizara un analisis microbiologico de las manos de personal

para asegurarnos de la eficiencia del lavado de manos y que se realiza de manera correcta.
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8.3 SEGURIDAD DEL PERSONAL

Los dispositivos 0 equipos de proteccion personal (EPP) juegan un papel fundamental en
la seguridad de los técnicos y operarios. Tienen como objetivo evitar que alguna parte del
cuerpo del trabajador haga contacto con riesgos externos y se lesione,
en muchas empresas el uso del equipo de proteccién personal no es de uso obligatorio,
ademas un gran porcentaje de trabajadores no lo ven con gusto y frecuentemente les
molesta llevarlo puesto por su incomodidad y porque limita la libertad de movimientos, por

lo cual no es sorprendente que a veces ni lo utilicen.

El uso de este no es obligatorio, Unicamente si la organizacioén asi lo dispone y por la
naturaleza de las operaciones, ya que son un factor importante para asegurar la inocuidad
del producto como puede ser cofia, mascarilla 0 guantes, o porque se puede poner en

riesgo la integridad del personal (botas de seguridad antiderrapantes y con casquillo).

El personal de Santa Ana Springs S.A. de C.V. ya contaba con equipo de proteccion
personal, aunque su uso no es constante, es importante aclarar que la produccion de la
empresa depende de la demanda que se tenga, esto quiere decir que pueden existir
momentos en los cuales no se encuentre la operacion de manera activa y se tenga que
estar realizando mantenimientos a los equipos o se lleve a cabo el programa de
saneamiento, el equipo de higiene y proteccién del personal operativo es fundamental que
comprendan este cambio de labores en donde no para todos los casos se ocupara todo el

equipo.

53



Figura 9. Indicaciones de Uso Obligatorio de Equipo de higiene y proteccion personal
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Se elaborara un “Procedimiento de higiene y salud” del personal el cual incluira
indicaciones en cuanto al uso de ropa limpia, el lavado de manos, el uso de cubrebocas,
mantener ufias cortas, asi como el uso adecuado de lockers en donde queda prohibido
introducir cosméticos, joyas, entre otros objetos personales, Independientemente se llevara
a cabo la capacitacibn en cuanto a la sensibilizacion del uso del equipo de higiene y
proteccién. Toda la informacion quedara asentada en las politicas de buenas practicas de

manufactura asi como en el “Procedimiento de higiene y salud”.

9. TRANSPORTE

La organizacion debe estar consciente que el trabajo no acaba cuando ya se ha
embotellado el producto, sino que es muy importante hacer llegar al consumidor un
producto de buen estado sin afectar su calidad, el transporte le puede conferir problemas al
producto si es que no se tienen en las condiciones adecuadas de limpieza e higiene

evitando el contacto con polvo y humos y aunque de antemano el empaque debe proteger
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la integridad del producto , si esté no es transportado de manera adecuada puede sufrir
dafos e incluso perder el producto es importante recalcar que al consumidor toma mucho

en cuenta la presentacion.

Todos los vehiculos deben ser revisados por personal habilitado antes de cargar los
productos, con el fin de asegurarse de que se encuentren en buenas condiciones
sanitarias. Todos los procedimientos de manipulacién deben ser de tal naturaleza que

impidan la contaminacion del producto.

Dentro del diagnostico, el personal de santa Ana Springs S.A. de C.V., realiza inspecciones
al arribo del trasporte asi como previo al embarque, evaluando situaciones como el estado
del transporte; tanto internamente como el exterior asi como plagas visibles. Tanto para el
recibo de materia prima como el embarque de Producto terminado se aseguraban del
estado del emplaye. Sin embargo el criterio de evaluacion o revision al transporte no estaba
documentado por lo que no se aseguraba la estandarizacion de requerimientos al

transporte.

Se generara el “Procedimiento de control de peligros en el transporte de producto
terminado” el cual incluira una lista de verificacion de los puntos de inspeccion los cuales se
deben contemplar antes de ingresar el producto al transporte designado para esa entrega,
se debe cumplir con cada uno de los requisitos que se reflejaran en la lista de verificacién
incluyendo control de plagas del mismo y mantenimiento de lo contrario se tomara la
decision de no embarcar el producto hasta que se disponga de un transporte el cual cumpla
de principio a fin las especificaciones y no ponga en riesgo la integridad del producto y nos

aseguremos que el producto llegara a su destino final sin ningln contratiempo.

55



10. INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y
SENSIBILIZACION DE LOS CONSUMIDORES.

La calidad y presentacion del producto final es muy importante ya que es el punto clave
para que el consumidor adquiera el producto. Gracias al etiquetado se le puede dar a
conocer al consumidor toda la informacion que necesita para decidir su compra, por lo que

esta no puede ser ambigua, dudosa o equivoca.

En la NOM-051-SCFI/SSA1-2010, “Especificaciones generales de etiquetado para alimento
y bebidas no alcohdlicas preenvasadas-Informacién comercial y sanitaria” se denomina
etiqueta a cualquier rotulo, marbete, inscripcion, imagen u otra materia descriptiva o gréfica,
escrita, impresa, estarcida, marcada, grabada en alto o bajo relieve, adherida, sobrepuesta
o fijada al envase del producto pre envasado o cuando no sea posible por las

caracteristicas del producto, al embalaje.

La lectura de la etiqueta de un producto alimenticio debe aportar toda la informacion
necesaria para un correcto consumo del mismo, por lo que esta debe incluir aspectos como
el apartado de higiene donde se comunica las fechas de consumo preferente y caducidad,
asi como los medios de conservacion del producto. Otro de los aspectos que debemos
observar en la etiqueta es el apartado nutricional en donde se debe colocar la relacion de

ingredientes, aditivos y conservadores si fuera el caso.

Los alimentos y bebidas no alcohdlicas pre-envasados no deberan describirse ni
presentarse con una etiqueta en los que se utilicen palabras, textos, dialogos, ilustraciones,
imagenes, denominaciones de origen y otras descripciones que se refieran o sugieran,
directa o indirectamente a cualquier otro producto con el que pueda confundirse, o que
pueda inducir al consumidor a suponer que el alimento se relaciona en forma alguna con

aquel otro producto.

El consumidor podra rechazar todo alimento envasado que carezca de etiqueta o que esta
no contenga la suficiente informacién o que la misma sea incorrecta. Las indicaciones de la

misma deben ser facilmente comprensibles y deben estar en un lugar destacado, de forma
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gue sean facilmente visibles, legibles e indelebles. Las indicaciones obligatorias del
etiquetado no deben ser disimuladas, tapadas o separadas de ninguna forma por otras

imagenes o indicaciones.

A continuacion se enlistara los requisitos obligatorios de informacion comercial y sanitaria:

Nombre o denominacion del producto, el nombre debe corresponder con la establecida en

los ordenamientos juridicos o pueden indicarse el nombre de uso comun.

Lista de ingredientes, esta debe ir encabezada con el titulo “ingredientes” y tales deben
enumerarse por orden cuantitativo decreciente (m/m) Aditivos (Unicamente en caso de que
los tenga)
Se deben declarar aquellos ingredientes si estos causan hipersensibilidad en algunos
casos
e Contenido neto debe declararse en unidades de sistema métrico y debera declararse
en volumen para el caso de alimentos liquidos.

e Nombre, denominacién o razén social y domicilio fiscal.

M o« H

e Pais de origen: se den incluir leyendas como “hecho en...” “Fabricado en...” u otras

analogias donde se indique el pais de origen del producto.

Identificacion del lote: el envase debe tener grabada o marcada de alguna manera alguna
forma de identificacion del lote al que pertenece, para con esta informacién se pueda llevar
a cabo la rastreabilidad de ser necesario. El lote deberd ser marcado para que permanezca
de forma indeleble.

Fecha de caducidad o consumo preferente. Se declarara el dia y el mes para los productos
gue tengan una duracién minima no superior a tres meses y el mes y el afio para productos
gue tengan una duracion minima de mas de tres meses, si el mes es diciembre, basta con
indicar el afio. La fecha debera declararse con palabras como; “consumir preferentemente
antes del...” cuando se indica el dia y “consumir preferentemente antes del final de...” en
los demas caso. El dia, mes y afio deberan declararse en orden numérico no codificado,
con la salvedad de que podra indicarse el mes con letras en los paises donde este uso no

induzca a error al consumidor
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Informacion nutrimental: todos los nutrimentos deben ser declarados; cantidad de
proteinas, cantidad de hidratos de carbono, cantidad de grasas o lipidos especificando
grasas saturadas, asi como también se incluird el contenido energético, cantidad de fibra
dietética, cantidad de sodio y la cantidad de cualquier otro nutrimento que se considere

importante.

Tabla 9. Presentacién de la informaciéon nutrimental

Contenido energético kJ (kcal) kJ (kcal)
Proteinas g
Grasas (lipidos) g, de las cuales

g de grasa

saturada
Carbohidratos (hidratos de carbono) g, de los cuales
g de azucares.
Fibra dietética g
Sodio Mg
Informacién adicional mg, Hg 0 % de
IDR

Las etiquetas que se pongan en los productos alimenticios preenvasados deberan aplicarse
de manera que no se separe del envase. Y los datos que se incluyan en esta deberan
indicarse con caracteres claros, bien visibles, indelebles y faciles de leer por el consumidor
en el momento de la compra del consumidor. En cuanto a informacién como el nombre y el

contenido neto deberan aparecer en un lugar prominente y en el mismo campo.

En el etiquetado podra presentarse cualquier informacion o representacion grafica asi como
materia escrita, impresa o grafica, siempre que la informacién declarada no sea engafiosa,

equivocada o dudosa.
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En cuanto a la presentacion de la etigueta para que el consumidor pueda establecer sin
ningun problema la relacion entre la cantidad del producto y el precio es necesario que en
los productos se especifique de manera muy clara el contenido de dichos productos

La NOM-030-SCFI-2006 " Informacion comercial-declaracion de cantidad en la etiqueta-
especificaciones” nos establece la ubicacidn y dimensiones del dato cuantitativo referente a
la forma de declaracion de la cantidad, asi como a las unidades de medida que se deben
emplear conforme la NOM-008-SCFI-2002 Sistema General de Unidades de Medidas™.

El dato cuantitativo y la unidad correspondiente a la magnitud elegida de acuerdo a las
caracteristicas del producto, en este caso serdn litros (L), y deben ubicarse en la superficie
principal de exhibicion, es importante aclarar que nada debera impedir su lectura para que
esta sea clara. El tamafio del dato cuantitativo y la unidad de medida debera ir en funcion a
la base de la superficie principal de exhibicion asi de esta manera y con base en la
magnitud del contenido neto, el producto expresa su cantidad en magnitudes metroldgicas
de volumen, debido a que el producto tiene un contenido de 600mL (mayor de 200mL
hasta 750mL) la altura minima de numeros y letras en milimetros (mm) es de 3,0. En este

caso se puede utilizar cualquiera de los dos métodos.

A continuacion se muestra como se puede calcular la superficie principal de exhibicion, la
cual puede expresarse en cm2, para el caso de superficies de envases cilindricos y botellas
se considera el 40% del resultado de multiplicar la altura del envase, excluyendo bordes,

cuellos y hombros, por el perimetro de la mayor circunferencia.

Figura 10. Calculos para obtener las medidas de principal exhibicion

CIAMETRO =

SUPERFICIE PRIMNCIFPAL DE - {3} 09 (2. 1416) (=00
EHIRICICrE N 100

La etiqueta que Santa Ana Springs S.A. de C.V. elaboro cubre todas las especificaciones
requeridas por la “Norma Oficial Mexicana NOM-201-SSA1-2002, Productos y servicios,

Agua y hielo para consumo humano, envasados y a granel. Especificaciones Sanitarias” en
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el punto 10 etiguetado en donde como se puede observar en la figura 10, se refleja la lista
de ingredientes, se declara el contenido energético, cantidad de proteinas, carbohidratos
disponibles y las grasas asi como la cantidad de sodio, se deja asentado el nUmero de lote
que fue producido, toda la informacion con la cual se elaboré la etiqueta es clara para el

consumidor.

Figura 11. Informacion nutrimental de agua de manantial Santa Ana Springs S.A. de
C.V.

11. CAPACITACION

El personal de la empresa juega un papel muy importante dentro de la produccién del
producto y gestion de la inocuidad, se debe tener cuidados especificos con el personal que
entra directa o indirectamente en contacto con el producto por lo que es necesario que
estas personas tengan una capacitacion o instrucciones adecuadas para que se realicen lo

mas adecuadamente posible y de manera higiénica.
El propésito de este procedimiento es establecer los lineamientos para asegurar que el

personal que afecta a los cumplimientos de los requisitos establecidos en Santa Ana
Springs S.A. de C.V. y que cuenten con las competencias requeridas para el desempefio
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eficaz de su trabajo, asi mismo el procedimiento mostrara la manera en la cual se podra

generar la informacion para saber cual sera la capacitacion que el personal debera recibir.

El procedimiento aplica para todo el personal que se desarrolla en Santa Ana Springs S.A.
de C.V. y que por lo tanto su desemperio afecta la calidad del producto. La necesidad de
capacitar al personal de la organizacién surge cuando se observan diferencias entre lo que
deberia saber y lo que realmente sabe o cuando simplemente se quiere mejorar el
conocimiento del personal para que este se vea reflejado en la produccién, en la calidad y
la inocuidad del producto. Esta informacion la podemos obtener a partir del perfil de
puestos, realizando evaluaciones de deteccion de necesidades de competencia o
evaluaciones tipo examen preguntando qué es lo que la organizacién necesita que tenga
conocimiento y a partir del resultado se pueden observar oportunidades de mejora para asi

poder tomar las medidas necesarias para su capacitacion.

Una vez detectadas las areas de oportunidad de la organizaciébn con respecto a
necesidades de capacitacion se pueden tomar cursos para cubrir lo que la organizacion

necesita que el personal tenga conocimiento.

Los cursos que la organizacion decida que el personal debera tomar para lograr la
competencia necesaria debera ser programa con forme a la disponibilidad de recursos ya
sean monetarios asi como tiempo que la organizacién debera considerar para no descuidar

la produccién.
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Tabla 10. Programa de Capacitacion Anual

ENE |FEB | MRZ | ABR | MAY |JUN |JUL | AGO |SEPT | OCT | NOV | DIC | Dirigido
a:

Cursos de P
Introduccion al Todo el
CODEX R personal
ALIMENTARIUS
Curso de P _
Introducciéna | R Todo el
la NOM-251- personal
SSA1-2009
Curso de P -
“higiene del R Todo el
personal” personal
Curso de P |-
introduccidénala | R Todo el
NOM-127-SSA1- personal
1994NOM-201-
SSA1-2002
Curso de P -_
introducciénal | R Todo el
HACCP personal
Curso de P -
Mantenimiento | R Todo el
eléctricoy personal
mecanico
Curso de P _
Seguridad R Todo el
industrial personal
Curso de P -
Tecnologias para | R Todo el
la purificacion de personal
agua
Curso de Control | P |-
de calidad en R Todo el
plantas de agua personal
Curso de manejo | P Todo el
de sustancias -— personal
sanitizantes en R
una planta de
alimentos
Curso control | P Todo el
de plagas R personal

P: Programado

R: Realizado

Aprobd
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DISCUSION DE RESULTADOS

Los principios generales del Codex de higiene de los alimentos CODEX CAC/RCP 1-1969,
Rev. 4 (2003) son requisitos que se deben tomar en cuenta dentro de organizaciones que
se dedican a la fabricacion de productos alimenticios, estos principios enfocados
principalmente en la implementacion de actividades relacionadas con las buenas practicas
de higiene y manufactura de alimentos funcionaran como pilares principales para dar origen
a sistemas como el HACCP, o sistemas de gestidén de inocuidad mas completos como 1SO
22000:2005 y FSSC 22000, los cuales nos permitiran posteriormente asegurar la inocuidad

de cualquier producto alimenticio.

Por lo anterior podemos deducir que dentro de las empresas, estos principios conocidos
hoy en dia como Programas de Prerrequisitos, son considerados las bases para poder
implementar sistemas de gestidn, por lo que son aplicables a cualquier organizacion que
desee mejorar sus procesos de fabricacién y aumentar la calidad de sus productos. Debido
a esto, empresas como Santa Ana Springs S.A. de C.V. se comprometen con la calidad e

inocuidad de sus productos.

En el presente trabajo se aplicd la metodologia para establecer un sistema documentado
suficientemente completo con documentacion minima requerida para favorecer su mejor
implementacion en un futuro. Este consistio en varias etapas, las cuales se desarrollaron
dentro de la empresa con el fin de determinar el estado inicial de la organizacion, se
realizaron durante 5 visitas en el cual se elabor6 un diagndstico de la organizacion y
finalmente se establecieron los procedimientos, registros, programas, politicas, manuales y
documentacion necesaria para dar una estructura documental al sistema de gestion de

inocuidad deseado.

Inicialmente se elabord una lista de verificacién en base a los lineamientos de CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4 (2003), con el fin de dejar en evidencia el cumpliendo de todos los principios
del marco de referencia, tomando en cuenta condiciones operativas como documentales,

un punto primordial era saber que la organizacion ha documentado lo que realiza y realiza
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lo que ha documentado, por otro lado ver que lo que se documentd se haya basado en la

normativa que aplica dentro de la organizacion.

Una vez realizadas las 5 visitas y llenada la lista de verificacion, se realizo el diagnéstico
inicial del estatus de la organizacién tomando en cuenta las instalaciones, el personal, la
documentacion con la que contaba la organizacion, los equipos, los procesos durante la
produccion, controles, el almacenamiento y la distribucion del producto, lo cual arroj6 como
evidencia las areas de oportunidad del nivel documental y operativo de la organizacion, en
algunos casos la organizaciéon no contaba con instructivos de trabajo o procedimientos
para llevar a cabo sus actividades y por consecuencia no contaban con registros donde
documentar el cumplimiento de sus actividades, lo que representé una dificultad
significativa para saber cuél era la base o especificaciones de las cuales se debia partir,
por lo que se tomd en cuenta el resultado de la lista de verificacion como un punto de

partida.

Durante la determinacion de los documentos que la organizacion requeria para poder
conocer el nivel de cumplimiento con la normativa oficial mexicana aplicable a la
organizacion y conforme a como se fue evaluando a la organizacion se decidié tomar la

familia de Codex Alimentarius como referencia.

Una vez determinado lo anterior dentro del producto, que en este caso se trataba del agua
embotellada y purificada Pietra Santa. También se detecté una gama de normativa mas
dirigida a dicho producto y jaméas se dejo de lado la normativa que es considerada de

carécter obligatorio en nuestro pais.

Para poder llevar a cabo una adecuada documentacion de los pre-requisitos también fue
importante conocer a detalle el producto y todas condiciones en las que se desarrolla y se
elabora el mismo, ya que estos prerrequisitos contemplan los peligros provenientes del
entorno de trabajo, el ambiente asociado a proceso e instalaciones, considerando la
naturaleza del producto, condiciones de equipo e instalaciones servicios de apoyo,

personal y las operaciones incluyendo con esto la contaminaciéon cruzada.
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Como se ha prestado en el presente trabajo uno de los prerrequisitos nos habla de la
capacitacion del personal, por lo que debio llevar a cabo la familiarizacion e induccion a los
pre-requisitos con la finalidad de proporcionar la formacion para lograr la competencia
necesaria para que el personal realizara de manera satisfactoria los trabajos que afecten la
conformidad del agua embotellada Pietra Santa, ya que como se mencion6 anteriormente
el personal es punto crucial para la realizaciéon del producto, ya que si este cumple de
manera adecuada con los lineamientos de su trabajo se lograr4 un producto inocuo y de
buena calidad, si no se da una buena capacitacion se puede contaminar el proceso y esta
contaminacion puede posiblemente verse reflejada en el producto y afectar la salud de los

consumidores.

Es por esto que el programa de capacitacion debe ser lo suficientemente completo y que
abarque toda la informacion necesaria para que el personal comprenda en su totalidad los
pre-requisitos y el proceso que estara llevando a cabo. Es importante conocer las fortalezas
y debilidades del personal para poder adecuar correctamente las capacitaciones que se
estaran llevando. Se sugiere que los cursos o capacitacion no sean Unicamente tedricas si
no también tiene que ser practico y formativo, asi como llevarse a cabo evaluaciones de las
mismas para ver la eficacia de la misma o de lo contrario poder tomar las medidas

necesarias o recapacitacion del personal.

Los programas de prerrequisitos o principios de Codex en un inicio pueden parecer
tediosos, incluso en algunos casos obvios, sin embargo habia que tomar en cuenta que se
trata de la salud publica y concientizar al personal, asi que todos los requisitos tenian que
estar cubiertos de principio a fin. Es por esto que fue de vital importancia que el personal
gue estaria desarrollando los prerrequisitos entendiera la importancia y la funcionalidad de
los mismos, con el fin de poder incorporarlos totalmente dentro de sus actividades,
incluyendo tanto la parte documental como la parte operativa y fusionar el trabajo, ya que
sin registros de las actividades dentro del programa de pre-requisitos no queda evidencia

de la implementacion del trabajo.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Durante este trabajo se logro identificar la documentacion necesaria para dar cumplimiento
a la norma Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1-1969 rev.4. de tal
manera que la organizacion pueda garantizar que se realizan las actividades necesarias
para mantener un ambiente higiénico e idoneo en todas las etapas de elaboracion
comenzando desde la produccion primaria o la obtencion de la materia prima, pasando por
todas las etapas operativas como; filtracion por medio de membranas, ozonificacion y luz
UV hasta lograr contar con el producto terminado, logrando reducir las posibilidades de
contaminar la produccién o elaboracion del producto y con esto garantizar la calidad del

mismo.

Los programas de pre-requisitos son basicos para cualquier empresa del ramo alimenticio
ya sea grande, mediana o pequefia, es fundamental su practica de manera adecuada y
completa para con esto proporcionar bases sélidas y posteriormente poder implementar
sistemas mas robustos enfocados en su totalidad a la inocuidad del alimento tales como
HACCP, ISO 22000:2005 o incluso FSSC 22000.

El seguimiento e implantacion de la documentacién resultado del presente trabajo
demostrara el compromiso por cuidar la salud de sus consumidores. La documentacion, ya
sea registros o procedimientos ayudaran a generar una historia del actividades que se
realizan y del cumplimiento o errores que ha tenido la organizacion estos les ayudara a
llevar a la mejora a la organizacion ya que da evidencia tanto de las fortalezas como de los
errores generados son organizacion nos ayudara a buscar las causas e ir creciendo como

organizacién siempre buscando la inocuidad y calidad del producto.

Con base en documentacion que se establece para los Programas de Pre-requisitos para
la organizacién se concluye que para el proceso de embotellamiento de agua embotellada
de Santa Springs S.A. de C.V. es primordial dar seguimiento a todos los programas ya
sean los de mantenimiento, sanitizacion, control de plagas, control de desechos,
capacitacion y procedimientos como los de salud e higiene asi como todos los reflejados en

la tabla 1 en donde se dé cumplimiento a todas las actividades establecidas de manera
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cotidiana y siguiendo puntualmente las frecuencias establecidas, es asi que la organizacion
tendra evidencia que controla y garantiza un medio idoneo para la elaboracion del

producto.

Como recomendaciones seria conveniente que los consumidores se informaran sobre las
medidas de control que se aplican para productos de consumo humano, asi mimo
concientizar y capacitar a las empresas o compafiias dedicadas a la fabricacion vy
distribuciéon de alimentos sobre la importancia del establecimiento e implementacion de los

programas de pre-requisitos.

Podemos concluir que el area de la quimica en los alimentos es de suma importancia ya
gue esta intimamente relacionada con la calidad e inocuidad de los productos alimenticios
gue consumimos dia a dia, proporcionando las bases, fundamentos, caracteristicas asi
como las especificaciones que de no ser vigiladas, atendidas y monitoreadas de manera
idénea, seria poner en riesgo la salud de todos los consumidores que colocan su confianza

en todos los alimentos.
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ANEXO 1
PRODUCCION PRIMARIA

PRODUCCION PRIMARIA

Si

No

Se controla la contaminacion procedente del aire, agua o algun
agente quimico que este en contacto con el agua proveniente del

manantial

Existen procedimientos donde se seleccione el agua proveniente

del manantial que no sea apto para el consumo humano

Existen procedimientos para eliminar de manera higiénica toda

materia rechazada

Existen procedimientos para proteger el agua contra la
contaminacion de plagas o contaminantes fisicos, quimicos o

microbiolégicos.

Existen procedimientos para proteger el agua de sustancias y/

objetos durante la manipulacion, el almacenamiento y el transporte

Existen procedimientos para el mantenimiento y limpieza eficaz de

las instalaciones

PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

Si

No

Las instalaciones estan alejadas de actividades industriales que

contaminen el ambiente de la planta embotelladora de agua

Las instalaciones controlan las infestaciones de plagas.

Se logra retirar de manera efectiva los desechos tanto sélidos como

liquidos.

Los equipos permiten una limpieza y mantenimiento adecuados

El equipos funcionan con el uso al que estan destinados

Los equipos permiten buenas practicas de higiene, incluyendo la

vigilancia
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Las instalaciones estan construidas de material duradero y de facil | X
limpieza, mantenimiento y cuando sea necesario desinfectar.

Los suelos permiten el desagtie y limpieza adecuada. X
Las ventanas son de facil limpieza y estan provistas con mallas
contra insectos, que sean de facil limpieza

Las puertas son lisas no porosas y faciles de limpiar X
Las superficies que estan en contacto con el agua son de facil | X
limpieza, mantenimiento y desinfeccion.

Los equipos y recipientes que entren en contacto con el agua estan | X
fabricados de manera que no tengan efecto toxico.

Los equipos son maviles o desmontables para su posterior limpieza | X
desinfeccién o verificar la posible presencia de plagas.

Los equipos necesarios contienen sistemas que controlen la | X
microbiologia de la corriente de aire que entre en contacto con el
agua.

Los recipientes para desechos, los subproductos y las sustancias | X
peligrosas estan identificadas de manera especifica.

Se dispone de un abastecimiento suficiente de agua potable con | X
instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion.

Los sistemas de agua no potable estan identificados y con ningun | X
tipo de conexidn a el sistema de agua potable.

Existen sistemas e instalaciones adecuados para el desagie y la | X
eliminacion de desechos.

Los sistemas de desagle estan construidos de manera que evitan | X
la contaminacién del agua potable

Existen equipos adecuados para asegurar la inocuidad del agua. X
Existen servicios adecuados para lograr la higiene del personal. X
Existen vestuarios adecuados para el personal. X
Los servicios de higiene y aseos del personal estdn debidamente | X

situados y sefalas.

Existe ventilacion manual o mecanica g reduce la contaminacion del

aire.
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Se controla la temperatura del ambiente.

Se controla los olores que puedan dafiar la calidad del agua.

Se dispone de iluminacion natural o artificial, contiene la intensidad

suficiente para laborar en las instalaciones

Las lamparas estan protegidas de manera que no contamine el

agua en caso de ruptura.

4.8.8 ALMACENAMIENTO

Se dispone de instalaciones adecuadas para almacenar productos
quimicos no alimentarios, productos de limpieza, lubricantes y

combustibles.

Las instalaciones permiten el mantenimiento y limpieza adecuada.

Las instalaciones evitan el acceso y anidamiento de plaga.

Las instalaciones protegen los alimentos durante el

almacenamiento.

5 CONTROL DE LAS OPERACIONES

Si

No

5.1 CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS

Se controla los peligros alimentarios por medio de un sistema
HACCP.

Se tienen identificadas las fases de las operaciones que aseguren

la inocuidad de los alimentos.

Se aplican procedimientos de control en estas fases

Se vigilan los procedimientos de control

Se examinan periédicamente los procedimientos de control y

cuando cambian las operaciones

Existen procedimientos de calibracion de equipos o se comprueba

gue funcionan adecuadamente.

5.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL DE LA

HIGIENE
5.2.2 FASES DE PROCESOS ESPEFICOS
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Existen equipos de radiacion que contribuyen a la higiene del agua.

Existen equipos de ozonificacidbn que contribuyen a la higiene del

agua.

5.2.3 ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS Y DE OTRA INDOLE

Los sistemas de control del agua de indole microbiolégico, fisico o | X
guimicas estan basados en principios cientificos y se indica los
Procedimientos de vigilancia, métodos analiticos y los limites de
actuacion.

5.2.4 CONTAMINACION MICROBIOLOGICA

El agua sin procesar o antes del procedimiento de inocuidad esta | X
separada del agua que ya paso por el proceso de inocuidad.

El personal usa ropa protectora limpia, incluyendo el calzado y se | X
lava las manos antes de entrar.

Las superficies, utensilios, el equipo, los aparatos y los muebles se | X
limpian adecuadamente y después de su manipulacion.

5.2.5 CONTAMINACION FISICA Y QUIMICA

Existen sistemas que reducen el riesgo de contaminacion del agua | X
por cuerpos extrafios como; vidrio, metal o sustancias quimicas
indeseables.

5.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS

No se aceptan ninguna materia prima si se sabe que esta | X
contaminada.

Se realizan pruebas de laboratorio que establece la calidad del | X
agua

5.4 ENVASADO

El material de envasado no contamina y protege el agua y permite | X
el etiqguetado apropiado.

5.5 AGUA

5.5.1 COMO INGREDIENTE

Se utiliza agua potable X
5.6 DIRECCION Y SUPERVISION

Los directores y supervisores tienen el conocimiento suficiente | X
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sobre los principios y practicas de higiene del agua.

Los directores y supervisores pueden evaluar los posibles riesgos,
adoptar medidas preventivas y correctivas apropiadas.

Los directores y supervisores pueden llevar a cabo una vigilancia y

una supervision eficaz.

5.7 DOCUMENTACION Y REGISTROS

Se mantienen registros apropiados de la elaboracion, produccion y

distribucion.

5.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS

Existen procedimientos eficaces para poder realizar la retirada del

producto del mercado de manera completa y rapidamente.

INSTALACIONES: MANTENIMIENTO Y SANEAMIENTO

6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
6.1.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Las instalaciones y equipo estan en buenas condiciones

Las instalaciones y equipo son de facil limpieza

Las instalaciones y equipo evitan la contaminacion del agua.

Los productos quimicos de limpieza se manipulan de acuerdo con
las instrucciones del fabricante y separados del area de proceso en

contenedores identificados

X X| X| X

6.1.2 PROCEDIMIENTOS Y METODOS DE LIMPIEZA

Los procedimientos de limpieza eliminan residuos gruesos de las

superficies.

Se aplican detergentes para eliminar bacterias

Se enjuaga con suficiente agua para eliminar los residuos de los

detergentes

Se lava en seco para eliminar residuos y desechos.

6.2 PROGRAMAS DE LIMPIEZA

Los programas de limpieza y desinfeccién aseguran que todas las

areas e instalaciones estén limpias.
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Se vigila y documenta la eficacia de la limpieza y los programas

correspondientes.

En los documentos se especifica el tipo de superficie, el equipo, el
responsable, el método, frecuencia de la limpieza y las medidas de

vigilancia.

6.3 SISTEMAS DE LUCHA CONTRA PLAGAS
6.3.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Se cuenta con buenas practicas de higiene para evitar plagas.

Se realiza la inspeccidon de los materiales introducidos a las

instalaciones.

6.3.2 MEDIDAS PARA IMPEDIR EL ACCESO

Se cuenta un mantenimiento de las instalaciones evitando agujeros,
y otros lugares en donde se puedan reproducir plagas, incluyendo
el desague.

6.3.3 ANIDAMIENTO E INFESTACION

Los alimentos y agua estan colocados en recipientes aprueba de
plagas o en recipientes colocados estratégicamente

Los desperdicios se almacenan en recipientes tapados aprueba de

plagas

6.3.4 VIGILANCIA Y DETECCION

Se examina periédicamente las instalaciones y zonas que lo rodean

observando que no exista infestaciones

6.3.5 ERRADICACION

El programa de control de plagas es rapido y efectivo.

El tratamiento para eliminar plagas ya sea fisico, quimico o

bioldgico no afecta la inocuidad del agua

6.4 TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS

Los desechos que se forman en las instalaciones se retiran del area

de proceso o cerca del agua

Los almacenes de desechos se mantienen limpios

6.5 EFICACIA DE LA VIGILANCIA

Se vigila los sistemas de saneamiento mediante revisiones y
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tomando muestras microbioldgicas

INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL

7.1 ESTADO DE SALUD Sl NO
Se tiene conocimiento de las enfermedades que pueden ser | X
transmitidas por alimentos.

Se controla la entrada al proceso a las personas de las cuales se | X

sabe o0 se sospecha que tienen alguna enfermedad transmitida por

alimentos.

Las personas que contraen enfermedades transmitidas por | X
alimentos lo informan a la direccion.

Los manipuladores directos del agua tienen examen medico X
7.2 ENFERMEDADES Y LESIONES

Las personas que se encuentran en alguno de estos estados de X
salud se realizan estudios para corroborar si puedan estar en linea

de produccion: ictericia, diarrea, vomito, fiebre, dolor de garganta,

lesiones en la piel u supuraciones en los oidos 0jos o0 nariz

7.3 ASEO PERSONAL

El personal lleva ropa protectora, cubreboca, y calzado adecuados | X

para el proceso.

El personal se lava las manos antes de comenzar la manipulacion | X

del agua.

El personal se lava las manos inmediatamente de hacer uso del | X

retrete

El personal se lava las manos cuando a manipulado objetos de | X
dudosa procedencia

7.4 COMPORTAMIENTO PERSONAL

El personal evita comportamientos tales como; fumar, escupir, | X
masticar o comer

En la zona de produccién se prohibe laborar con joyas, relojes, | X

broches etc.
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7.5 VISITANTES

Los visitantes cumplen con la vestimenta adecuada para poder | X

entrar a las instalaciones

TRANSPORTE

8.1 CONSIDERACIONES GENERALES Si No
Durante el transporte se cuida la integridad del producto. X

El envase protege la inocuidad del producto. X

8.2 REQUISITOS

El transporte no contamina ni el agua ni el envase, de polvo ni | X

humo.

el medio de transporte es de facil limpieza y desinfeccion X
Mantiene las condiciones necesarias para asegurar la inocuidad del | X
alimento

8.3 UTILIZACION Y MANTENIMIENTO

El medio de transporte cuenta con limpieza, reparacion y revision X

del funcionamiento.

INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y SENSIBILIZACION DE LOS

CONSUMIDORES

9.1 LOS CONSUMIDORES Si No
Los recipientes estan marcados dando como informacién el lote y el | X
productor

9.2 INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS

El empaque tiene la informacion basica para que el consumidor | X
conozca como manipular de manera adecuada e producto

9.3 ETIQUETADO

El envase cuenta con una etiqueta en donde se muestra toda la | X

informacion necesaria segun la Norma General del Codex para
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Etiquetado de los Alimentos Pre envasados (CODEX STAN
1-1985)

9.4 INFORMACION A LOS CONSUMIDORES

Se informa a los consumidores sobre la relacion tiempo y
temperatura y las enfermedades que se pueden transmitir por

alimentos

CAPACITACION

10.1CONOCIMIENTO Y RESPONSABILIDADES

Todas las personas involucradas con el proceso del agua tiene

capacitacion para el tipo de operacién que realizan

El personal conoce su funcidon y responsabilidad dentro de la

empresa.

El personal sabe que debe mantenerse en condiciones higiénicas

para poder manipular el producto.

El personal que manipula sustancias quimicas ha tenido

preparacion previa para su correcta manipulacion.

10.2 PROGRAMAS DE CAPACITACION

El personal cuenta con la informacidén necesaria sobre el producto y
su capacidad de desarrollar microorganismos tanto patdgenos o en

descomposicion

El personal conoce la manera correcta de manipular y envasar el

producto considerando la inocuidad del mismo

El personal esta informado de las condiciones en las cuales se

debe almacenar el producto

10.3 INSTRUCCION Y SUPERVISION

Se llevan a cabo programas de capacitacion e instruccién de

manera periodica

Se realizan comprobaciones de manera periédica para conocer la

eficacia de los procedimientos

Director y supervisores de procesos de alimentos tienen los
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conocimientos sobre practicas de higiene

Directores y supervisores son capaces de evaluar los posibles X
riesgos y solucionar los mismos.

10.4 CAPACITACION DE ACTUALIZACION DE LOS|SI NO
CONOCIMIENTOS

Existe actualizacion de las capacitaciones X
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