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| INTRODUCCION

En la actualidad existen diversos sistemas o programas a nivel mundial
enfocados al aseguramiento de la inocuidad en los alimentos, los cuales ademas
de estar estructurados para brindar a las empresas de todos tamafios,
herramientas para ofrecer productos seguros para el consumidor, representan un
gran negocio para quienes los implementan y certifican en caso de que se
requiera, por lo que es necesario tener conocimiento de los aspectos basicos que
se necesitan para empezar a implementar un programa de inocuidad y de esta
forma realizar una correcta planeacién que resulte benéfica para la organizacion,
tanto en el aspecto econdmico, como en el de suministro de alimentos inocuos

hacia la poblacion.

En las grandes empresas de alimentos se podria suponer que tienen
muchos programas y/o controles ligados a la inocuidad, pero ¢y si no es asi? o en

el caso que se trate de una empresa nueva ¢ por dénde se debe empezar?

En el presente trabajo se intentara dar respuesta a este tipo de preguntas,
asi como otras mas relacionadas a los programas de prerrequisitos y de esta

forma iniciar con la planeacion de un correcto sistema de inocuidad.



Il BASES PARA LOS PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS

1 Programas de Prerrequisitos

Para hablar de los programas de prerrequisitos hay que considerar los
diversos sistemas enfocados a la inocuidad, ya que la implementacion de éstos
ultimos, requiere forzosamente del desarrollo y ejecucién de los primeros; por ello
no existe una unica definicion para los prerrequisitos, puesto que para cada
sistema o0 programa, se definen conceptos que varian de acuerdo al lenguaje
empleado, esto aunado a que en ciertos sistemas ni siquiera se les menciona
como tal sino que se hace referencia a ellos simplemente como buenas practicas.
Para su mayor entendimiento en el presente trabajo, es necesario considerar una

definicion, la cual puede establecerse como:

“Actividades enfocadas a proporcionar un ambiente seguro alo largo de
toda la cadena de manejo y/o transformacion de materias primas en

productos terminados”*!

Con esta definicion tal parece que los programas de prerrequisitos no estan
ligados directamente a la inocuidad de los alimentos, lo cual es correcto, puesto
gue son mas generales, aplicables en distintas areas de la planta, asi como en
varias lineas de produccion, es decir, proveen herramientas que ayudan y facilitan
la instauracion de un programa de inocuidad que actle especifica y directamente

sobre los procesos y lineas de produccion de alimentos.

! Definicién propuesta para el presente trabajo.



Entre los principales estdndares de referencia o sistemas dirigidos a la
inocuidad que se implementan hoy en dia y que requieren en mayor 0 menor
medida de los programas de prerrequisitos para su correcta implantacion y

funcionamiento se encuentran:

- AIB (American Institute of Baking)

- Codex Alimentarius

- FSSC 22000 (Food Safety System Certification)

- HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points)

- IFS (International Food Standard)

- 1SO 22000 (International Organization for Standardization)
- Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009

- PAS 220 (Publicly Available Specification)

- SQF (Safe Quality Food Standard)

Partiendo del hecho que resultaria practicamente imposible establecer un
Unico programa de prerrequisitos que aplique para éstos y otros sistemas de
inocuidad implementados alrededor del mundo, también seria impréactico hablar de
lo que requiere cada uno de ellos, porque como ya se menciond, se desarrollany
llevan a cabo para cubrir necesidades especificas, por cuestiones legales o
comerciales para aplicar el que mejor se adapte a los procesos de cada empresa.
Lo fundamental es no perder de vista el objetivo principal y mas importante, que es
el de elaborar alimentos seguros para su consumo. (AIB, 2005; FSSC, 2010)

La mayoria de estos sistemas tienen muchas semejanzas entre si y esto se
debe a que buena parte de ellos utilizan muchos conceptos establecidos en el
sistema HACCP, el cual se disefia y aplica directamente sobre los procesos para

mantener la inocuidad y éste a su vez, hace referencia directa a los programas de



prerrequisitos para su implementacion, entre otros programas. (AIB, 2010; Elliot,
2003; FSSC, 2010)

Los diferentes sistemas enfocados a la inocuidad en los alimentos establecen o
clasifican los programas de prerrequisitos acorde a sus necesidades o criterios.
Para el presente trabajo se tomara Unicamente como base la forma en que AIB
(American Institute of Baking) los clasifica, ya que resulta muy conveniente para
hablar y trabajar sobre los mismos porque los agrupa considerando los factores de
riesgo que pueden estar presentes en una empresa dedicada al manejo o
elaboracion de productos alimenticios. (AIB, 2010)

Los programas de prerrequisitos estaran agrupados para este trabajo de la

siguiente forma:

. Prerrequisitos del Personal
- Précticas del Personal
- Fluidos Corporales
- Salud Ocupacional
- Comunicacion de Peligros

- Resolucién de Quejas

. Prerrequisitos de Contaminantes
- Control de Materia Extrafia
- Control de Quimicos
- Control de Microorganismos

- Control de Alérgenos



. Prerrequisitos Operacionales
- Sanidad
- Control de Areas Exteriores
- Disefio de Infraestructura
- Mantenimiento de la Planta
- Manejo de Plagas
- Equipo y Utensilios
- Transporte y Almacenamiento
- Control de Parametros de Proceso
- Calidad del Aire
- Calidad del Agua

o Prerrequisitos Regulados
- Inspecciones y Controles Regulatorios
- Seguridad de la Planta
- Retiro de Producto del Mercado
- Trazabilidad
- Etiquetado

1.1 Prerrequisitos del Personal

Estos prerrequisitos estdn enfocados de una forma general a toda aquella
persona, ya sea empleado de la organizacién o no, que se encuentre dentro de la
planta, ya que cualquier persona que tenga acceso a areas en las que se pudiera
ver comprometida la inocuidad de los alimentos debe seguir los lineamientos

establecidos para las mismas.

Sin restarle importancia a los demas programas de prerrequisitos, éste en

especifico pudiera ser marcado como el de mayor relevancia, ya que el éxito de
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los demas programas requiere del adecuado funcionamiento de éste, debido a que
el personal que labora dentro de la planta es el responsable directo y de forma
cotidiana de las actividades que se llevan a cabo dentro de la organizacion, por lo
gue si los programas de prerrequisitos de personal funcionan de una manera
adecuada, el camino para que el resto de ellos funcione sera menos complejo y
tardado. Esto no quiere decir que deba existir un orden especifico para
implementar los programas de prerrequisitos; esto dependerd del sistema de
inocuidad a seguir, sino que los enfocados a personal frecuentemente tienden a
ser los mas complicados de llevar a cabo. (AIB, 2005, 2010; NOM-251-SSA1-
2009)

1.2 Prerrequisitos de Contaminantes

Este tipo de prerrequisitos hace referencia a todo aquel material fisico,
guimico o bioldgico ajeno al producto que pudiera estar involucrado en la
elaboracion del mismo. Las causas de la presencia de este tipo de material son
muy diversas, puesto que pueden ser totalmente externas a la organizacion, como
también a las internas. (AIB, 2010; ISO, 2005)

La elaboracién de estos prerrequisitos es de suma importancia, ya que todo
material presente en el producto y que no esté contemplado dentro de las
especificaciones que se fijen para éste, derivara en desviaciones al mismo. Estas
desviaciones pueden ocasionar defectos sobre el producto en sus caracteristicas
sensoriales, que siendo identificadas y dependiendo de los criterios de cada
empresa, tendria como consecuencias la no conformidad del producto y
repercusiones econdémicas en la organizacion; pero en el caso que no se
identifiquen, presentar un riesgo potencial o inminente a la salud del consumidor.
(AIB, 2010)
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1.3 Prerrequisitos Operacionales

Son aquellos que tienen que ver con el entorno del producto, como lo son
instalaciones, equipos y vehiculos involucrados en procesos dentro y fuera de la
planta que tengan contacto directo o indirecto con los alimentos. También estan
relacionados con las actividades del personal encargado de manipular los
productos en sus diferentes etapas de elaboracién y manejo, de las cuales la
organizacion sea directamente responsable. (AIB, 2010; ISO, 2005)

1.4 Prerrequisitos Regulados

Estos prerrequisitos se basan en aquellas actividades que podrian
considerarse con menor relacién en cuanto a la inocuidad del producto se refiere,
pero que son indispensables para que un programa de inocuidad pueda funcionar.
Son actividades ligadas a la evaluacion y seguimiento del producto, de las
instalaciones, y aquellas que deban cumplirse por reglamentos internos, externos
y de carécter legal. (AIB, 2010; ISO, 2005)

2 Disefo e Implementacién de los Programas de Prerrequisitos

El disefio de los programas de prerrequisitos consiste en la planeaciéon de las
acciones que se tendran que efectuar de forma especifica para cada uno de los
programas. Y la implementacién, es la ejecucion de dichas actividades. (1SO,
2005)
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El disefio siempre se debera realizar tomando en cuenta los alcances reales
de implementacién, por lo que no tiene sentido elaborar un disefio perfecto por asi
decirlo, cuando de antemano se sabe que esta destinado al fracaso, por razones
econdmicas, de recursos humanos, legales, etc. No existe una férmula Unica para
elaborar todos los programas de prerrequisitos, porque como ya se menciono,
éstos deben ser especificos para cada uno, sin embargo todos los programas
deben de cumplir con ciertas actividades, independientemente del tipo de
programa del que se trate, éstas son:

1 Disefio del programa

2 Aprobacion por parte del equipo de inocuidad alimentaria
3 Implementacion

4 Mantenimiento

5 Planeacion de la verificacion

6 Ejecucion de la verificacion

7 Validacion y actualizaciéon

2.1 Disefio de los Programas de Prerrequisitos

Para diseflar un programa de prerrequisitos se requiere una serie de
actividades, asi como de documentos de las mismas, para garantizar que dichos
programas funcionen de manera eficiente. El disefio debe considerar un ambiente
de produccion seguro y un plan de mejora continua en todos los niveles,
incluyendo el directivo; ademas del cumplimiento de leyes, normas y reglamentos

a los cuales la organizacion deba estar apegada. (AIB, 2010; 1ISO, 2005)
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La documentacion de dichas actividades debera cubrir aspectos como:

Procedimientos e instrucciones

Ayudas visuales dentro de las

de trabajo instalaciones

e Planeacion de las actividades e Capacitacion

e Requerimientos del sitio de e Acciones correctivas
produccién e Prevencién de cambios

e Frecuencias de inspecciones o e Caracteristicas de las
controles regulatorios instalaciones

e Registros de actividades como

procesos, mantenimiento

Asi como las actividades y/o funciones del personal que esté involucrado en
todo lo largo de la cadena de manufactura y distribucion de productos que
dependa de la organizacion.

Los programas de prerrequisitos dentro de su estructura deben contener:

e Titulo del programa: debe ser Unico y especifico.
e Persona responsable: debe estar totalmente familiarizada con el
programa.
e Ubicacion fisica donde se llevard a cabo el programa.
e Actualizacién del programa: frecuencia de revision.
e Descripcion del programa:
» Meta. Es el objetivo para el cual esta disefiado.
» Riesgos. Explica cuales serian los riesgos presentes y por qué
lo estan.
» Alcance. Estipula las capacidades de los procesos a

implementar.
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» Contenido. Determina los métodos y procesos que se llevaran
a cabo y el personal involucrado en su ejecucion.
e Capacitacion del personal encargado de la ejecucién del programa.
(ISO, 2005)

2.1.1 Dificultades Durante el Disefio e Implementacion de los Programas
de Prerrequisitos

Puesto que el disefio y la implementacién son de las primeras etapas del
desarrollo de los programas de prerrequisitos, es aqui donde tiene que existir una
planeacibn muy cuidadosa y una capacitacion adecuada para que puedan
funcionar, ya que fallas durante estos procesos tendrian como consecuencia el
arrastre de errores en etapas posteriores de su gestacién y por consiguiente, la
implementacion del sistema de inocuidad resultaria mas complicada y costosa

para la organizacion.

Es por ello que a continuacion se presentan los objetivos, actividades y
dificultades mas comunes en estas etapas para cada uno de los programas y dado
gue todos son importantes para el soporte del sistema de inocuidad, el orden en el
gue se describen no representa la jerarquizacion de éstos o su orden de
implementacion, éste lo establecera la organizacion acorde a sus necesidades y
capacidades. (Elliot, 2003)
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2.1.1.1 Prerrequisitos del Personal

2.1.1.1.1 Préacticas del Personal

Estan enfocadas a prevenir la contaminacién debido a la interaccion de los
empleados o personal externo como lo pueden ser visitas, contratistas externos o
autoridades regulatorias, en las zonas de proceso, recepcion, almacenamiento y
toda aquella area donde se manipulen desde materias primas hasta productos
terminados, ya sea dentro de la organizacion o fuera, donde ésta sea responsable
del manejo de los mismos. (AIB, 2010; ISO, 2005)

Estas practicas involucran la higiene del personal, la cual deberd ser
establecida de forma especifica en un protocolo que debera incluir el correcto
lavado de manos, la prohibicion en el uso de joyeria y objetos personales y
establecimiento de vestimenta adecuada para desempefar cada una de las
funciones o tan solo para estar presente en determinadas areas. (AIB, 2010; ISO,
2005)

Este es uno de los prerrequisitos mas importantes, puesto que es aqui donde
recae la mayor parte de la capacitacion del personal tanto para conducirse dentro
de las instalaciones, como de las funciones y actividades que cada empleado
tendrd que llevar a cabo para evitar una contaminacioén. Si la capacitacion o el
desarrollo de este programa son deficientes, es casi un hecho que fallaran el resto
de los programas. (Elliot, 2003)

Uno de los problemas més recurrentes que se presentan al implementar este
programa es que el personal no realice sus funciones conforme a lo planeado,

esto puede ser causado por diversas razones como lo son el rotar frecuentemente
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de personal y la dificultad para capacitar a gente que lleva muchos afios en
puestos similares y que bajo el argumento de que asi siempre ha funcionado y no

ha sucedido nada, piensa que no es necesaria la mejora.

2.1.1.1.2 Fluidos Corporales

Esta ligado a las practicas del personal y establece la prohibicion de comer,
beber, fumar, masticar goma, estornudar, escupir o toser en las areas de proceso,
manejo y almacenamiento de los productos. También debe asentar la restriccidon
para laborar en areas de proceso a personas con infecciones en la piel, llagas,
heridas abiertas e infectadas o cualquier enfermedad de transmisién por
alimentos, que en caso de presentarse o tener la sospecha, debera reportarse con
el supervisor correspondiente. (AIB, 2010; ASQ, 2002; ISO, 2005)

Este programa puede fallar por los malos habitos o costumbres del personal
aun cuando se piense que la capacitacion es la adecuada, por lo que aqui es muy
importante la supervision de los empleados, aunque también, por ignorancia o
miedo a no reportar una enfermedad, se puede comprometer la inocuidad en los
alimentos, por esta y otras razones de las que mas adelante se har4 mencion, es
que la comunicacién entre las distintas figuras de autoridad dentro de la
organizacion debe ser adecuada. (NOM-251-SSA1-2009)

2.1.1.1.3 Salud Ocupacional

Se encarga de establecer y dar seguimiento a un programa de salud del
personal, no solo con el fin de evitar la contaminacion de los alimentos por medio
de alguna enfermedad, sino también de conservar el buen estado de salud de los

empleados, lo cual se refleja directamente en la produccion. Este programa debe
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incluir examenes médicos y monitoreo del estado de salud a través de un
expediente individual. (ISO, 2005)

El hecho de no vigilar el estado de salud de los empleados por parte de la
gerencia, puede ocasionar problemas o enfermedades en el personal que a la
postre se verdn reflejados en la productividad, las finanzas y lo que es méas grave,
en la inocuidad del producto. (NOM-251-SSA1-2009)

2.1.1.1.4 Comunicacién de Peligros

Su finalidad es el de crear registros que ayuden a monitorear los procesos en
los que los alimentos estan involucrados y en los cuales se pudiera tener alguna
alteracion que comprometa la inocuidad del producto, para lo cual, en dichos
documentos estaran especificadas las acciones que se deben llevar a cabo en
caso de que las especificaciones de proceso se vean alteradas. Es por esto que
debe de elaborarse un documento de forma Unica para cada proceso y en caso de
gue se realicen cambios en formulacién, procesos o equipos, dichos documentos
deberan modificarse, adecuandolos a las nuevas especificaciones. (AIB, 2005,
2010; ASQ, 2002; ISO, 2005)

Estos registros deberan ser concisos, legibles y estar en todo momento a
disposicion del personal, siendo el mas calificado y capaz, el autorizado para
realizar modificaciones sobre éstos, asi como el de aprobar acciones correctivas y
verificacion de las mismas, todo con la finalidad conjunta de garantizar la
seguridad de los alimentos y cumplir con las especificaciones requeridas. (Elliot,
2003)
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El hecho de que este programa no esté elaborado de una forma adecuada o bien,
gue no exista, dificultard en gran medida el desarrollo de un programa de
inocuidad en alimentos. Asimismo si no se le da el seguimiento como lo son las
actualizaciones pueden originar fallas en procesos, en acciones preventivas o

correctivas.

2.1.1.1.5 Resolucién de Quejas

Este programa tiene como fin el identificar y dar resolucion a las quejas de los
clientes, haciendo una clara distincion entre aquellas asociadas a la calidad y a la
inocuidad del producto, éstas ultimas requiriendo respuesta inmediata. (AIB, 2010)

Para el éxito de este programa se deberd desarrollar un documento que
describa el procedimiento del manejo de quejas, incluyendo un rastreo de las
mismas desde su recepcion, identificacién, procesamiento, hasta la resolucion; asi
como investigacion que proporcione informacion acerca de lo que dio origen a la
gueja y las medidas necesarias para prevenir su recurrencia a través del andlisis
de tendencias y frecuencias. Una comunicacion deficiente con los empleados por
parte del departamento encargado de quejas ocasionara el fallo de este programa,
por lo que cada empleado involucrado con el manejo y produccion de los
alimentos debera tener conocimiento de las fallas que puedan comprometer la

inocuidad del producto y/o generar una queja por parte del cliente. (AIB, 2010)
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2.1.1.2 Prerrequisitos de Contaminantes

2.1.1.2.1 Control de Materia Extrana

La presencia de materia extrafia compromete la calidad y la inocuidad del
producto, asi como incurrir en el incumplimiento de leyes, normas o reglamentos a
los que esté sometido éste y la organizacion misma. Este programa esta
enfocado a prevenir la contaminacion de los alimentos durante su procesamiento
por medio de materia biolégica, vidrio, cerdmica, plastico, metal y todo aquel
material que sea ajeno a las especificaciones del producto, aun, cuando éstos
sean parte del proceso. Cabe mencionar que la madera no esta considerada
dentro de los programas de prerrequisitos ya que es un material que puede
desprender astillas facilmente, almacenar humedad y suciedad, por ello, este
material debera evitarse en su totalidad. (AIB, 2005, 2010; ASQ, 2002; ISO, 2005)

Para evitar la presencia de este tipo de contaminantes se deben disenar e
implementar procedimientos y adecuar las instalaciones acorde al tipo de material
gue pudiera estar presente en cada etapa de proceso. Para esto se instalaran
trampas, cernedores, imanes, filtros, rayos x, detectores de metal, de temperatura
y todo aquel aparato o ayuda visual por parte del personal que contribuya a la
deteccion de materia extrafia en ubicaciones estratégicas para prevenir el ingreso
de dichos materiales a producto. Se debera tener registro y un analisis de
tendencia de los hallazgos, para poder detectar la fuente de contaminacién y a su
vez efectuar las acciones correctivas necesarias. (ASQ, 2002)

Dentro de la elaboracién del programa se incluira una politica sobre el uso de
este tipo de materiales dentro de las instalaciones, ya sea como parte de proceso,
de uso personal, en cuyo caso estaran prohibidas en areas de proceso o de la

instalacion misma. También contendra procedimientos e instrucciones que debera
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abarcar aspectos como el inventario, inspecciones (frecuencia y documentacion),
manejo en caso de ocurrir la ruptura total o parcial de este tipo de materiales,
procedimientos para el cambio de luces en la instalacion y la documentacion que

incluira la verificacién, validacion y capacitacion. (Elliot, 2003)

Para cumplir con este programa se asignara la responsabilidad al personal
capacitado, asi como las revisiones periddicas y documentadas. No seguir con las
politicas o procedimientos adecuados por parte del personal comprometera la
inocuidad de los productos, asi como una instalacion defectuosa y la utilizacion de
los materiales inadecuados acorde a los procesos por parte de la organizaciéon
también supondra un riesgo potencial de contaminacion con este tipo de
materiales. (Elliot, 2003)

La deficiencia o carencia de mantenimiento preventivo de los equipos, de la
instalacion y del transporte derivaran en el fracaso de este programa. Materiales
de empaque inadecuados y malos manejos de los mismos en su almacenamiento
y transporte también pueden ocasionar fallas en este programa, por lo que la
supervision del personal es importante para su éxito. Asi mismo, la inadecuada
calibracion y mantenimiento de los equipos de deteccion, separacién o medicion
puede provocar la averia de los equipos y comprometer la inocuidad del producto.
(Elliot, 2003)

2.1.1.2.2 Control de Quimicos

Tiene por objetivo el proteger el entorno de proceso de una posible
contaminacién quimica, elaborando un documento que identifique y controle el
almacenamiento y uso de todos los productos quimicos utilizados en la planta, los

cuales deberan ser clasificados acorde a su utilizacion dentro de la organizacion
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como lo es higiene y sanidad, control de plagas, mantenimiento y laboratorios.
(AIB, 2005, 2010; ISO, 2005)

En el documento a elaborar y en las acciones a seguir deben estar
contempladas las hojas de seguridad para cada sustancia, inventario, la
designacion de un responsable de la aprobacion y compra de los quimicos, el tipo
de almacenamiento y manejo que se le debe dar dentro de las instalaciones, el
correcto etiquetado, la identificacion y modo de uso, capacitacion al personal
responsable de su uso, disposicién final de los contenedores, asi como la
contencion y control en caso de derrame. (ASQ, 2002)

Entre los riesgos que se presentan por el inadecuado manejo de quimicos, los
cuales pueden estar ligados a una deficiente capacitacion o carencia de ella en su

uso, se encuentran:

e Saneamiento ineficaz o residuos quimicos en equipos y superficies lo que
puede provocar contaminacién quimica o bioldgica.

e Alteracion con otras sustancias, alimentos o materiales de empaque por el
uso de contenedores sucios 0 mal etiquetado.

e Riesgo de derrame, fuga o uso accidental, por lo cual también deberan ser
correctamente almacenados. (ASQ, 2002; Elliot, 2003)

2.1.1.2.3 Control de Microorganismos

Se debe elaborar un documento en el cual se establezca el potencial de
existencia de microorganismos patdgenos, no patdgenos y alteradores que
pueden representar un peligro de seguridad o de calidad para el producto o en la

instalacion.
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El control microbiolégico debera incluir un programa de monitoreo, valoracion
y control de riesgo de una contaminacién microbiana, a través de procedimientos
gue incluyan practicas de sanidad e higiene, deteccion de lugares susceptibles a
servir como refugio de microorganismos y acciones correctivas. Las principales
actividades para el control microbiano son la limpieza de equipos, el monitoreo
ambiental, la creacion de perfiles en lineas de produccién, pruebas de
susceptibilidad de contaminacién en los productos y controles de temperatura, pH,
Aw, humedad y aquellos parametros o procedimientos que ayuden a minimizar o
eliminar cargas microbianas durante la produccién. (AIB, 2005, 2010; ASQ, 2002;
ISO, 2005)

La contaminacién cruzada es uno de los riesgos mas comunes por la
transferencia directa o indirecta de microorganismos por parte del personal interno
0 externo hacia los alimentos, materias primas, material de empaque o superficies
gue estén en contacto con los alimentos. Puede ocurrir por el uso de ropa y
calzado no higiénico o por el mal manejo y almacenamiento de la misma, el
acceso a areas de proceso sin los controles necesarios 0 bien por el incorrecto
uso de utensilios y equipos. Por estas razones, el conocimiento y la adecuada
capacitacion del personal que tenga acceso y sea responsable de las areas de
proceso, es esencial para evitar problemas de esta indole. (ASQ, 2002, Elliot,
2003)

2.1.1.2.4 Control de Alérgenos

Diversas estrategias de control se pueden emplear para controlar los
alérgenos, dependiendo del tipo de ingredientes que se manejen y el tipo de
productos terminados, por lo que un analisis de riesgos evaluara la probabilidad y
la gravedad de cada peligro potencial por alérgenos, haciendo distincion de
aquellos que puedan ser controlados a través de un programa de prerrequisitos,

de los que tengan que ser controlados a través de un sistema de inocuidad como
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lo pudiera ser HACCP. Por lo cual la adecuada limpieza y correcta adecuacion de
los procesos son de las actividades mas importantes enfocadas al control de
alérgenos, manteniendo siempre registro documental de los mismos. (ASQ, 2002,
Elliot, 2003)

Por ello, este programa esta dirigido a vigilar la posibilidad de contaminacion
cruzada del producto con materiales alérgenos, por lo que en la elaboracion de
dicho programa se debera establecer la forma de evaluar y controlar los riesgos de
contaminacién durante las diferentes etapas de la elaboracion del producto, tales
como el disefio del mismo, su fabricacidon, envasado final y etiquetado. Algunos
de los alérgenos ma&s comunes, aunque no los Unicos son cacahuate, nueces,
leche, huevo, soya, trigo, pescado, mariscos, ajonjoli, sulfitos, glutamato
monosadico y lactosa. (Codex, 2011; AIB, 2005, 2010)

El proceso de seleccion implica la evaluacién de todos los ingredientes,
materias primas; partes del proceso como recepcion, almacenamiento,
formulacion, corridas de produccion, reprocesos; practicas del personal en el uso
de utensilios y equipos e incluyendo el material de los uniformes para determinar
si alguno de estos elementos puede inducir reacciones de sensibilidad alérgica o

guimica.

Una capacitacion eficiente que incluya el conocimiento de riesgos y peligros
por parte de los empleados sobre los alérgenos que pueden estar presentes en
planta sera fundamental para el éxito de este programa, que apoyado por las
buenas practicas, nuevas tecnologias e informacion hacia el consumidor, evitara
una contaminacion cruzada o ingesta accidental que comprometa la inocuidad del

producto o el estado de salud de las personas. (Elliot, 2003)
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2.1.1.3 Prerrequisitos Operacionales

2.1.1.3.1 Sanidad

También conocido como practicas de limpieza y desinfeccion, a través del
desarrollo de este programa se buscara instaurar, mantener y controlar un
ambiente de procesamiento sanitario necesario para la produccién de alimentos

sanos, seguros y legales.

La limpieza esta enfocada generalmente a la remocion de suciedad, residuos,
desechos o quimicos de los equipos donde se producen los alimentos y de las
superficies que los rodean; la desinfeccién por otro lado estad dirigida a la
aplicacion de quimicos o procesos con la finalidad de eliminar microorganismos de
las superficies o0 ambiente en contacto con los alimentos. (AIB, 2005, 2010; I1SO,
2005)

El programa se elaborara por escrito y estara estructurado de tal forma que
esté subdividido en un programa maestro de limpieza y desinfeccion el cual
abarcara todas las areas de la planta y que son actividades que no se llevan a
cabo todos los dias; un programa de limpieza y desinfeccion diaria o de rutina, que
como su nombre lo indica, son actividades que se tienen que llevar a cabo por lo
menos una vez al dia; programas individuales para equipos, los cuales seran
elaborados de manera especifica para cada uno; asimismo en este programa
estara incluido el mantenimiento y limpieza del equipo de limpieza. Todos los
programas deberan especificar en su documentacién para qué areas, equipos 0
utensilios estan hechos, el método a seguir, la frecuencia que tendra, de qué
forma se monitorearqd y quién sera el responsable de llevarlo a cabo y de
verificarlo. (ASQ, 2002)
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2.1.1.3.2 Control de Areas Exteriores

El desarrollo de este prerrequisito tendra que ser uno de los primeros en
tomarse en cuenta y por lo tanto en llevarse a cabo, si aln no se cuenta con una
instalacion o bien, en la optimizacion de la misma, ya que ademas de considerarse
factores econdmicos y sociales para su ubicacion o modificacion, se tendra que
realizar una adecuada eleccion geografica y disefio de las instalaciones para
poder darle el manejo y mantenimiento apropiados, a través de la identificacion y
control de los impactos ambientales externos y ajenos a la organizacién que sean
potencialmente negativos. (AIB, 2005; 1ISO, 2005)

Dentro de este programa se definirdn y controlaran los limites de la instalacion
tomando en cuenta las posibles fuentes de contaminacion externa que la pudieran
afectar; otro elemento a considerar es el disefio y materiales de construccion, los
cuales tendran que ser duraderos y adecuados para las operaciones que se
llevaran a cabo al interior del establecimiento, ya que en caso de ser inapropiados
o deficientes podrian provocar la introduccién de contaminantes a las instalaciones
lo que crearia un riesgo o0 peligro que comprometa los procesos al interior de
éstas; otra medida de control se encuentra en las areas al aire libre dentro de la
organizacion, como jardines, estacionamientos, caminos y patios, en los cuales se
deberd evitar que sirvan como refugio para plagas o que provoquen la
acumulacién de otro tipo de fuentes de contaminacion como suciedad, agua
estancada o basura y que por una posible falla en las practicas del personal
deriven en una fuente de contaminacion. (ASQ, 2002; ISO, 2005)

Aspectos como el econdmico, social o cultural por parte de las autoridades

puede impedir que este programa se desarrolle de buena forma, ya que en
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ocasiones el pensar erroneamente que si se tiene un buen control al interior de las

areas de produccion no es necesario el control externo.

2.1.1.3.3 Disefio de Infraestructura

Las instalaciones de produccién, lineas de proceso (incluyendo equipos), asi
como aquellas areas contiguas a éstas y que estén conectadas, en las cuales
personal interno o externo a la organizacion tengan acceso deberdn contar con un
diseflo apropiado en paredes, pisos y techos que eviten o minimicen posibles
fuentes de contaminacion y que permitan un mantenimiento apropiado, limpieza y
desinfeccidn si asi se requiere y que a su vez cumplan con leyes o estandares.
Areas como vestidores, de lavado de manos o donde se consuman alimentos
también deberan contar con el disefio y controles necesarios para evitar una
contaminacion cruzada. (AlIB, 2010, Elliot, 2003)

El criterio para el disefio sanitario de las distintas areas y equipos dependera
en gran medida del tipo de industria que se trate y los peligros asociados a dichos
alimentos, ya que aunque hay requerimientos generales que aplican a cualquier
industria de alimentos, los riesgos y peligros varian de una a otra, por lo que
también se tomaran en cuenta los posibles cambios o adaptaciones que se
pudieran dar dentro de las instalaciones, como lo seria una nueva linea de
proceso o0 la ampliacion de las mismas. Si la organizacién carece de las
separaciones y controles adecuados entre areas puede acaecer una
contaminaciéon de cualquier indole. Por eso es tan importante contar con un

Optimo disefio, ademas de capacitar y supervisar al personal. (ISO, 2005)

Factores como el econdmico y la falta de conocimiento por parte de la

gerencia para disefiar y construir instalaciones idoneas para la elaboracién de
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alimentos y una deficiente capacitacién o supervisién hacia los empleados, suelen

ser de los principales obstaculos para el buen funcionamiento de este programa.

2.1.1.3.4 Mantenimiento de la Planta

El mantenimiento de las instalaciones, al igual que el disefio y construccion,
también constituye un programa critico y esencial para la optimizacion de
procesos, suministro y conservacion de un ambiente seguro para la produccion y

manejo de alimentos. (ISO, 2005)

El mantenimiento de la planta, que incluye a los equipos tiene como base el
mantenimiento preventivo, ya que lo que se tratara de evitar con éste, es el
mantenimiento correctivo, el cual por lo normal resulta mas costoso y dificil de
llevar a cabo por parte de la organizacién. El mantenimiento preventivo implica la
elaboracion de un sistema de calendarizacion y ordenes de trabajo para dar
servicio a las instalaciones. La implementacion de este programa asegurara que
estructuras, paredes, techos y pisos mantengan las condiciones sanitarias
requeridas en la planta, evitando la introduccion o desprendimiento de fragmentos
de metal, yeso, escombros, suciedad, quimicos y toda aquella fuente de
contaminacién que ponga en riesgo la seguridad de los alimentos. (AIB, 2010)

No cumplir con el orden establecido para el mantenimiento de la planta o con
los procedimientos y acciones a efectuarse durante una reparacion, por menor que
ésta parezca, puede provocar que este programa no funcione adecuadamente, por
lo que en caso de que el mantenimiento lo efectlien contratistas, éstos de igual
forma que el personal, deberan ser capacitados y se deben otorgar las facilidades
necesarias para que lleven a cabo sus actividades sin que se vea comprometida la

seguridad de los alimentos. (Elliot, 2003)
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2.1.1.3.5 Manejo de Plagas

Este programa garantizara a través de documentos y actividades que las
instalaciones cuenten con controles y procesos eficientes que detecten,
prevengan y eliminen la entrada de plagas, las cuales representen un riesgo o
peligro a la inocuidad de los alimentos. (AIB, 2005)

Ademas de integrar los requerimientos de programas como las practicas de
personal, limpieza, capacitacion, comunicacion de peligros, mantenimiento de
equipos e instalaciones, control de materiales extrafios, debera incluir: descripcion
del programa, nombre de la compafiia y contrato en caso de ser contratistas o
persona responsable si es interno, licencia, procedimientos por escrito, esquemas
de localizacién de los dispositivos de control, monitoreo, documentos y control de
plaguicidas y supervision del programa.

La contaminacién por plagas como roedores, insectos y aves se puede dar en
materias primas, productos, superficies en contacto con alimentos y materiales de
empaque, por lo que se hara un estudio del tipo de plaga que es susceptible que
ingrese o desarrolle en las instalaciones y con esta informacién elaborar el
programa. (AIB, 2010)

Deficiencias o fallas en otros programas como transporte y almacenamiento,
limpieza, practicas del personal, control de quimicos, capacitacion y todo aquel
gue se pudiera relacionar con este programa pueden ocasionar que éste sea mas

dificil de llevar a cabo o bien como los otros, malograrse.
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2.1.1.3.6 Equipo y Utensilios

Este programa tiene la finalidad de conservar el buen estado de los equipos y
utensilios empleados durante las distintas fases de produccion y manejo de

alimentos.

La correcta calibracion y mantenimiento forman parte esencial de este
programa, puesto que de éstos depende que en determinados procesos se
controle la inocuidad del producto, previniendo contaminaciones o eliminandolas.
Por lo tanto este programa deberé estar bien estructurado enlistando todos los
equipos y utensilios que intervienen en los distintos procesos, su identificacién,
funcién, especificaciones técnicas, instalacion; mantenimiento, el cual incluird el
programa de calibracion y validacion en caso de ser necesarios y método de
limpieza; responsable y reemplazo del mismo si aplica. (AIB, 2010; ISO, 2005)

No cumplir con el programa de mantenimiento de equipos y utensilios
conforme a lo planteado en los documentos, dependiendo de la parte del proceso
donde esté involucrado puede presentar desde un riesgo menor que no afecte la
integridad de los alimentos, hasta un peligro potencial en los mismos. Siendo la
capacitacion en su uso y mantenimiento y factores econdmicos lo que pueden
provocar el mal funcionamiento de los mismos y comprometer la inocuidad del

producto.

2.1.1.3.7 Transporte y Almacenamiento

Los productos alimenticios seran manipulados de una forma segura y sanitaria
durante el transporte, recepcion de materias primas, almacenamiento y entrega de

productos terminados.
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Para el adecuado funcionamiento del programa existen diversas actividades
para mantener un ambiente de higiene en las distintas etapas en que estan
involucrados los alimentos, para las cuales se crearan documentos que
especifiqguen factores como: el tipo de transporte, la forma de manipularlos durante
éste, inspecciones y andlisis antes de entrar a planta, documentos con
especificaciones o certificados de materias primas y/ o productos, condiciones de
almacenamiento y manejo dentro de las instalaciones, disefio y mantenimiento de
las areas de recepcién, almacenamiento y embarque, responsables, registros.
(AIB, 2005; NOM-251-SSA1-2009)

La parte central para que este programa tenga éxito son las practicas del
personal, ya que en la medida que conozca la importancia, riesgos Yy
consecuencias de las actividades que llevan a cabo sobre las materias primas o
producto final, asi como una adecuada capacitacion y supervision, este programa
se mantendra bajo control, siendo la principal repercusiéon para la organizacién la

econdmica y la inocuidad del producto la mas importante. (AIB, 2010)

2.1.1.3.8 Control de Parametros de Proceso

Independientemente de que cada proceso especifique los parametros de sus
operaciones, el programa de control de pardmetros de proceso ayudara a
identificar de manera rapida y precisa aquellas operaciones en las cuales,
parametros como la temperatura, humedad, pH, Aw, presién y toda aquel que
signifique un factor determinante para la seguridad e integridad de los alimentos
en sus distintas etapas de transformacion. (AIB, 2005, 2010; ASQ, 2002; ISO2005;
NOM-251-SSA1-2009)

En los equipos, instalaciones y procesos donde estos parametros deban ser
controlados, se tendran procedimientos por escrito y equipos de medicion para los
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mismos, contando con registros, monitoreo, calibracién y validacion de los

mismos.

La falta de mantenimiento en equipos de medicién de los parametros de
proceso puede provocar desde alteraciones en las especificaciones de producto
hasta problemas asociados a la inocuidad y que por ende, comprometan la salud

del consumidor.

2.1.1.3.9 Calidad del Aire

Como parte del disefio de la infraestructura deberan considerarse las
instalaciones destinadas al aire y gases presentes en las areas de manejo y
proceso de alimentos, teniendo este programa la tarea de asegurar que las
instalaciones cuenten con ventilaciones naturales o mecénicas para mantener los
cuartos libres de calor excesivo, humedad, vapores, humo, particulas y
condensacion que pudieran ocasionar una contaminacion directa o cruzada en los
alimentos. Los sistemas de ventilacion contaran filtros o mallas que faciliten su
limpieza o reemplazo, asi mismo no deberan permitir que el aire fluya desde zonas
contaminadas hacia areas limpias. (AIB, 2010; ASQ, 2002)

Dentro del programa se tomardn en cuenta los distintos usos que se le
puedan dar al aire o gases, como ingredientes, partes de proceso u operaciones
de limpieza para superficies que tengan contacto con alimentos, los cuales

deberan ser de grado alimenticio y/o cumplir con las normas necesarias.

El monitoreo de la calidad del aire como parte del mantenimiento de las
instalaciones sera fundamental para el correcto desarrollo de este programa, ya
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gue a través de éste se podra hacer la identificacion de una posible fuente de

contaminacion y realizar las acciones preventivas o correctivas necesarias.

2.1.1.3.10 Calidad del Agua

Al igual que el aire, las instalaciones deberan ser disefiadas o adecuadas para
asegurar el abastecimiento de agua potable en sus tres estados de agregacion,
dentro de las areas de proceso y que intervengan directamente sobre éstos y
también el agua para beber por parte de los empleados, son los objetivos a
desarrollar en este programa. También deberd incluir la disposicién y forma en
gue seran tratadas y/o eliminadas las aguas negras. (AIB, 2010; ASQ, 2002)

Los riesgos ligados al desarrollo de este programa, si no se controla
adecuadamente pueden convertirse en peligros debido a la interacciéon del agua
con los alimentos si ésta contiene contaminantes que no pudieran eliminarse en
etapas posteriores dentro del proceso, por lo tanto el agua empleada en procesos
debe recibir el tratamiento acorde a las especificaciones de los mismos, asi como
contar con tuberias separadas del agua que se utilice para otros fines como
limpieza, refrigeracion, etc. (AIB, 2010)

La carencia o fallas en los programas del mantenimiento de tuberias,
monitoreo de la calidad de agua destinada a proceso, mala calibracion de equipos,
asi como una deficiente capacitacion o vigilancia del personal son factores que
pueden malograr este programa.
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2.1.1.4 Prerrequisitos Regulados

2.1.1.4.1 Inspecciones y Controles Regulatorios

Los programas de prerrequisitos, asi como las actividades llevadas a cabo
dentro de la organizacién y que no pertenezcan a €stos, requieren de vigilancia y
gestibn continua, por ejemplo a través de auditorias, ya sean internas,
gubernamentales, de clientes o terceros. Es por esto que este programa estard
enfocado al desarrollo de la forma en que deberan ser atendidas dichas
evaluaciones, especificando el personal asignado a atenderlas, la forma en que
deben conducirse con los inspectores, equipo o utensilios permitidos en el
desarrollo de ésta, asi como el manejo de los registros que se generen a partir de
la misma. (AIB, 2010; 1SO, 2005)

Las inspecciones y auditorias serviran para evaluar la efectividad de los
programas de prerrequisitos y garantizar el control y la mejora continua sobre los
peligros que comprometan la seguridad de los alimentos; esto a través de la
identificacion de los defectos encontrados en los programas y las acciones a
seguir para corregirlos, es por ello que el éxito de una auditoria depende, ademas
de lo que se esté evaluando, de la forma en que ésta se realice.

Ademas del equipo asignado a efectuar las inspecciones internas, o en su
caso, atender al personal que las lleve a cabo en caso de ser externas, es
necesario que los responsables de aquellas areas sometidas a evaluacién, posean

el conocimiento necesario durante el desarrollo de la misma. (Elliot, 2003)
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2.1.1.4.2 Seguridad de la Planta

La finalidad de este programa es proporcionar seguridad para identificar y
minimizar dafios deliberados o no, a las instalaciones, al personal y a los
alimentos a través de un ataque bioterrorista 0 como consecuencia de un
fendmeno natural. (ISO, 2005)

Para el desarrollo de este programa se hara una evaluacion de
vulnerabilidades acorde al tipo de alimentos o sustancias que se manejen dentro
de la planta, asi como al entorno de ésta. El programa debera incluir en su
contenido un responsable lo suficientemente capacitado para la ejecucion de éste
y las acciones a seguir en caso de una contingencia, dentro de las cuales debera

incluir la comunicacién con autoridades o agencias gubernamentales.

La falta de conocimiento acerca de un posible atentado o dafio por cuestiones
naturales, puede ser un factor para el inadecuado o nulo desarrollo de este
programa, teniendo consecuencias que pueden ir desde dafios menores a las
instalaciones, contaminacion en los insumos o productos, hasta poner en peligro la

vida del personal o la poblacién. (Elliot, 2003)

2.1.1.4.3 Retiro de Producto del Mercado

El producto una vez que ha salido de la planta, puede ser manipulado por la
misma organizacion o por terceros hasta el consumidor final y debido a un
sinnumero de factores y causas, éste en ocasiones tiene que ser retirado del
mercado para evitar provocar un problema de Salud Publica, o en su defecto que
se siga propagando. Es por ello que este programa se planteara y desarrollara
con el objetivo de ejecutar ese retiro de manera efectiva y oportuna. (AlB, 2010)
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En el programa se asignaran responsabilidades a un equipo en especifico, el
cual, con la informacién y recursos con que cuente la organizacion puedan
coordinar el retiro del producto en la mayor medida y el menor tiempo posibles.
También se describiran las acciones posteriores al retiro, como lo seria el
confinamiento y disposicion de dicho producto. Como parte de este programa se
har& un ejercicio simulado de retiro para comprobar su efectividad. (Elliot, 2003)

Una documentacion inadecuada y deficiencias en la capacitacion para afrontar
este tipo de situaciones por parte de la organizacion son factores que no solo
pueden ocasionar el fallo de este programa, sino como ya se menciond, provocar
problemas de Salud Publica, que dependiendo del alcance de la empresa, pueden
llegar a ser de tipo internacional. (ISO, 2005)

2.1.1.4.4 Trazabilidad

En ocasiones descrito y desarrollado junto con el programa de retiro de
producto, ya que este Ultimo depende de la informacion que se genere en el de
trazabilidad, lo cual nos da pie al objetivo del mismo, que es la generacion de
informacion a través de documentos para identificar y cuantificar cada uno de los
productos de la empresa, desde las materias primas utilizadas para su
elaboracion, hasta donde la organizacién sea responsable de distribuirlos. (AIB,
2005)

El registro de cada uno de los productos y materias primas, a través de los
lotes correspondientes sera esencial para que este programa funcione y de esta
forma hacer un monitoreo adecuado de cantidad y ubicacion del producto, lo cual
ayudard a la empresa tanto para comercializacién, como para que funcione el

programa de retiro de producto.
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El mal manejo de los registros, la identificacion confusa entre lotes o una
capacitacion deficiente para el rastreo son factores en los que se debe tener
especial atencién, de lo contrario el programa estara destinado al fracaso.

2.1.1.4.5 Etiquetado

Este programa tiene como fin, garantizar que los productos alimenticios que
sean producidos o distribuidos por la organizacion, cumplan con la informacion
comercial necesaria de exhibirse en su etiqueta o envase, con el fin de garantizar
una efectiva proteccion del consumidor. (NOM-051-SCFI/SSA1-2010)

El correcto etiquetado de los productos es esencial para la organizacion tanto
de manera interna, como el producto en transito, ya que de éste dependen
programas como el de trazabilidad y retiro de producto; a su vez, debe cumplir con
las especificaciones impuestas por los oOrganos gubernamentales, que
dependiendo del mercado al que esté destinado, tendrd que apegarse a las leyes
o reglamentos que se establezcan y por ultimo, siendo el mas importante de todos,
es el medio de comunicacion e informacién directa con el consumidor final, al cual,
a traves del etiquetado se le brindaran la herramientas para consumir un producto
inocuo, ademas de percibir aspectos relacionados, aunque no de manera
justificada, a la calidad del producto y de la empresa misma, influyendo en el
aspecto econdmico y comercial de ésta. (AIB, 2002; NOM-051-SCFI/SSA1-2010)

Deficiencias en la informacion de la etiqueta del producto pueden provocar un
problema de Salud Publica, ya que dependiendo del producto que se trate, puede
contener alérgenos o que en las mismas lineas de proceso se manejen dichas
materias primas para un producto diferente, por lo que la informacion de éstos u

otros ingredientes a los cuales sectores de la poblacién puedan ser sensibles es
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fundamental, como lo también lo son las fechas de consumo preferente o

caducidad.

2.1.1.5 Otros Programas

Si bien la estructura de los programas de prerrequisitos presentados hasta el
momento estd basada en los que establece AIB, no son los Unicos que se deben
tomar en cuenta como base para el establecimiento de un sistema integral de
gestion alimenticia, por lo que a continuaciébn se presentan otros que también

deben desarrollarse para lograr dicho fin.

2.1.1.5.1 Capacitacion

A lo largo del trabajo se ha hecho mencion de la capacitacién para llevar a
cabo los programas de prerrequisitos, la cual es necesaria para gestionarlos con
eficacia, por esta razon, es fundamental la creacion de un sistema que la

programe, lleve a cabo y le dé seguimiento. (AIB, 2005; ISO, 2005)

En la capacitacion, independientemente del programa que se trate, se hara
énfasis y la conexién con éste de la importancia de generar alimentos seguros, ya
gue este es el objetivo principal de la implementacion de un sistema de gestion
integral de inocuidad, y el funcionamiento de éste es el que se lleva a cabo de
forma cotidiana por parte de los empleados. Para la capacitacion, al igual que en
las demas actividades de la empresa, se generaran los registros necesarios que

avalen que efectivamente se lleva a cabo de manera eficiente.
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Hablar de una adecuada capacitacion es hacerlo de una de las actividades
mas laboriosas dentro de la empresa, ya que los responsables de impartirla, a su
vez deben ser capacitados para poder transmitirla a los demas miembros de la
organizacion, los cuales por factores sociales, econémicos, étnicos, religiosos,
culturales, etc., pueden dificultarla y tener como consecuencia programas
deficientes. (Elliot, 2003)

2.1.1.5.2 Control de Proveedores

Este programa se enfoca al establecimiento de criterios para la evaluacion y
aprobacion de proveedores de materias primas, materiales de empaque y de

bienes y servicios con la finalidad de minimizar la contaminacién de los alimentos.

La 6ptima seleccion de los proveedores por parte de la organizaciéon es un
factor mas para que ésta pueda ofrecer productos inocuos y de buena calidad a
los consumidores, por lo que registros de los mismos, la forma de evaluarlos y los
requerimientos de la empresa son de suma importancia para cumplir con este
programa. (AIB, 2010)

2.1.1.5.3 Control de Documentos

Al igual que la capacitacion, el control de documentos es una parte esencial
para el buen funcionamiento de todos los programas de prerrequisitos, por ello
debe existir un listado con toda la documentacién que esté relacionada con la
gestion y verificacion de la seguridad de los alimentos. Para ello se especificara el
método para la generacion de dichos documentos, con sus respectivas claves o
formas de identificacién, responsables de su autorizacion, revision, emision,
acceso, etc. (ISO, 2005)
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2.1.1.5.4 Compromiso Gerencial

Propiamente este no es un prerrequisito, sin embargo en la mayoria de los
sistemas de gestion integral de seguridad alimenticia se hace mencién de él y esto
es porque en el compromiso de la gerencia recae la responsabilidad de que los
demas programas a los que se ha hecho menciéon sean cumplidos de manera

cabal.

Como parte del compromiso de la gerencia, esta el establecimiento de una
politica escrita de inocuidad para los alimentos, la formacién de un equipo de
inocuidad alimentaria que garantice el cumplimiento de la politica a través del
suministro de recursos humanos vy financieros, la revision, evaluacion vy
actualizacion periddica de los objetivos y problemas asociados a la seguridad de
los alimentos, la comunicacion dentro y fuera de la organizacion asociada a la
politica, la implementacion de procedimientos de emergencia en caso de una
contingencia y la revision periddica plena del sistema de gestion integral de
inocuidad alimentaria (SGIIA). (Elliot, 2003; 1SO, 2005)

2.2 Aprobacion por Parte del Equipo de Inocuidad Alimentaria

El equipo de inocuidad alimentaria estara conformado por personal que
desarrolle multiples funciones dentro de la organizacion, recibird la debida
capacitacion y tendra la responsabilidad de comprender, dar a conocer a los
demés miembros de la organizacién, implementar y supervisar el SGIIA siguiendo

la politica de inocuidad.

Siendo los programas de prerrequisitos parte del SGIIA, antes de ser

implementados, tendran que haber sido revisados por parte del personal que
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integre este equipo, que de estar conformes con lo planteado, daran el visto bueno
para su implementacion. (Elliot, 2003; 1ISO, 2005)

2.3 Implementacion

La implementacién de los programas de prerrequisitos se refiere a poner en
practica cada una de las actividades que se han disefiado en éstos, apegandose a
los procedimientos descritos y generando la informacién necesaria para su
sostenimiento y de esta forma brindar el soporte necesario para que se desarrolle
en su totalidad el SGIIA. (1ISO, 2005)

Una vez que los programas han sido aprobados por parte del equipo de
inocuidad, es necesario que se realice la capacitacién del personal encargado
para su implementacién, el cual incluye tanto a los operadores o trabajadores de
planta, como a los directivos, ya que éstos forman parte fundamental para que se
puedan desarrollar de manera eficaz. La capacitacion sera acorde a las funciones
gue desempefien dentro de la organizacion, por lo que para puestos directivos o
gerenciales sera orientada a la importancia de transmitirla dentro de la
organizacion y aspectos legales y para operadores mas técnica, pero siempre
enfocada a la seguridad de los alimentos; por lo que todos los involucrados
deberan tener conocimiento de la existencia de los programas y en qué consisten,
procurando manejar un lenguaje comun dentro de la organizacion y que de cumplir
con estas caracteristicas, su implementacion se hard de una mejor forma, asi

como su posterior mantenimiento. (AIB, 2010; ISO, 2005)

Los principales impedimentos para lograr su implantacion se encuentran la

falta de compromiso por parte de la gerencia, politicas corporativas o deficiencias
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operativas que minimicen el significado de inocuidad en los alimentos, la mala
planeacién en tiempo y costos que requiere cada uno de los programas, la
carencia de capacitacion al personal encargado de que funcionen dia a dia. (Elliot,
2003)

2.4 Mantenimiento

Es el seguimiento que se le dard a los programas para su correcto
funcionamiento, a través de actividades como la verificacién, validacién y
actualizacion de los programas. Como parte del mantenimiento esta el
establecimiento de medidas preventivas para posibles desviaciones y en caso de
gue las hubiere, realizar medidas correctivas. Las modificaciones que se hagan a
los programas deben ser documentadas por escrito. ElI mantenimiento de los
programas depende del compromiso y actuaciéon de todos los miembros de la
organizacion involucrados en el SGIIA, ya que unos lo haran a través de sus
actividades diarias como lo pudieran ser operadores, hasta la alta gerencia,
encargada de su revision periddica. (Elliot, 2003)

2.5 Planeacién de la verificacion

La verificacion de los programas es la evaluacion que se les hard para
comprobar que existe concordancia entre lo que fue planteado y lo que se esta

llevando a cabo, esto con la finalidad de valorar su eficiencia de manera individual.

La planeacion debe incluir una agenda que especifique las actividades a
evaluar, el método para realizar esas evaluaciones, asi como la frecuencia con

gue se realizara y el responsable de llevarlas a cabo. (ISO, 2005)
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Asi como se verificaran los programas de manera individual, también tendra
gue elaborarse un plan para verificar que todos en conjunto estén funcionando de
manera adecuada, ya que de poco serviria que unos cumplan su cometido y otros
no, por lo que para evaluarlos se llevan a cabo auditorias para determinar el nivel
de cumplimiento de los mismos de forma integral, dichas auditorias seran hechas
con un margen de tiempo mas amplio que las individuales, que dependiendo de
los resultados arrojados durante la ejecucion podra efectuarse hasta 1 vez por

ano.

2.6 Ejecucién de la verificacion

Es poner en préactica las actividades establecidas en el plan de verificacion;
durante la ejecucion se generaran registros de las acciones llevadas a cabo
durante la realizacion de la misma y reportes que arrojen resultados Utiles para la
toma de decisiones y acciones a efectuar por parte del equipo de inocuidad
alimentaria. (ISO, 2005)

2.7 Validacién y actualizacion

La validacién de los programas es el proceso empleado para asegurar que las
medidas de control de seguridad en los alimentos sean eficaces, esto a través del
monitoreo, medicion y analisis de métodos y equipos.

La actualizacion de los programas se desprendera de los resultados obtenidos

durante la verificacion.
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I1l DISCUSION

Los programas de prerrequisitos pueden parecer muchos o muy dificiles de
llevar a cabo por parte de una organizaciébn pequefia 0 que apenas se esta
iniciando en la produccion o distribucion de alimentos, sin embargo no debe verse
como una carga o vislumbrar un panorama imposible para su implementacién, ya
gue de por medio estéa la inocuidad de los alimentos y consecuentemente la salud
de la poblacién.

Cuando aun no se tiene implementado ninguno de ellos, serd necesario
desarrollarlos en la mayor medida de lo posible en conjunto, o por lo menos,
aquellos que estén relacionados entre si, ya que esto facilitar4 su implantacién,
puesto que el desarrollo en conjunto de los programas propiciara una mayor
integracién entre los miembros de la organizacion, como con las actividades que

desempeiien.

Como se ha visto en el presente trabajo, hay una caracteristica que todos los
programas comparten y que es fundamental no solo para su desarrollo, sino
también lo es para evitar el fracaso de ellos y accidentes en la misma planta o
negocio, que puede afectar tanto a empleados como a consumidores; esta
caracteristica es la capacitacion, que en un momento dado pudiera parecer
redundante el tema, sin embargo es la base para cualquier actividad dentro de las
organizaciones y que éstas sean funcionales. Se podran tener planes de trabajo,
de proceso, programas de mejora, instalaciones adecuadas o una plantilla basta
de trabajadores; pero si la capacitacion falla, de nada habra servido el esfuerzo
para tener todo lo anterior. La capacitacion no debe verse como un gasto dentro
de las organizaciones, sino como una inversion, por lo que si, puede llegar a ser

muy costosa dependiendo a lo que esté enfocada, pero daré valor agregado a la
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organizacion si se tiene un programa bien estructurado para el desarrollo de la

empresa 0 negocio.

Los programas de prerrequisitos dentro de la estructura de un sistema de
inocuidad juegan un papel fundamental, ya que en conjunto con las buenas
practicas de manufactura estaran encargados de brindar el soporte necesario a los
procesos Yy actividades donde se manipulen alimentos y asi evitar su

contaminacion.

Luego entonces, al querer instaurar un sistema para la produccién de
alimentos seguros es necesario tomar en cuenta, en primera instancia, a los
programas de prerrequisitos ya que cubriéndolos en su totalidad brindaran un
ambiente adecuado para dar el siguiente paso que seria un programa especifico
de inocuidad como pueden ser el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP por sus siglas en inglés) o ISO 22000 (sistema desarrollado por la
Organizacion Internacional para la Normalizacién, ISO por sus siglas en inglés).
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IV CONCLUSIONES

La correcta planeacion, coordinacion, organizaciéon y ejecucion de los planes,
son actividades por las cuales se podra tener en las empresas, no importando su

tamano, la mejora continua.

La capacitacién en todos los niveles sera fundamental para una adecuada
implementacion de los mismos, asi como para reafirmar el compromiso por parte

de todos los miembros de la organizacion.

La documentacion y registro de las actividades realizadas en la organizacion
ayudaran a construir programas mas robustos, ya que entre mayor niumero de
evidencias se tenga de las fallas o errores, mayor sera la oportunidad de
corregirlos y progresatr.

El conocimiento y la instauracion de los programas de prerrequisitos para la
pequefia y mediana industria que se encuentran en el ramo de los alimentos y que
carecen de ellos, son de gran importancia, que aunque no se desarrollen bajo este
nombre, es fundamental su practica para proporcionar bases sélidas enfocadas a
la instauracion de un sistema de inocuidad, ya que la produccion de alimentos

seguros para la poblacion tiene que ser su principal prioridad.
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