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I.~- OBJETIVO:

Puesto que las actividades del ingeniero quimico no s6lo se encauzan
al digeiio, montaje, arranque y operacidn de las diversas industrias, --~--
8ino que en ocasiones se ve precisado a enfocarse a los diversos aspec--

tos administrativos, es necesario que el ingeniero qufmico, adquiera ---

conocimientos que quedan comprendidos dentro de la disciplina denominada

Ingenierfa Industrial.

El objetivo del presente trabajo es proporcionar un panorama general de-
dos aspectos importantes de la Ingenierfa Industrial como son la higiene

y la sequridad, que implican optimizar, organizar y administrar recursos

humanos, materiales y econlmicos.

Ignorar estos aspectos puede ser la razbn para trabajar con pérdidas ~---

con el consiguiente descontento de accionistas, directivos, empleados, -

obreros, etc. que puede llevar a la desaparicifén de la compaiifa, conse--
cuentemente, puesto que lo importante es convertir a una empresa en un -

lugar seguro y agradable para el trabajador, asf como en un negqgocio del-

cual los accionistas obtengan ganancias, los directivos satisfacciones -~

derivadas de una administracién adecuada, y los empleados oportunidaad de

devengar un salario mejor en una empresa en la que se labora con satis--

faccidn y seguridad, resulta evidente la importancia del conocimiento --

para todo ingeniero de estos aspectos.

En un campo como el de la Ingenierfa Quimica, resulta sumamente dfficil-~
separar el aspecto human{stico del administrativo y del puramente técni-
co.

En este trabajo se pretende dar una visidn general no s6lo de llpeﬁtos -
administrativos y ténicos sino también una idea del impacto social ~----~
(Humanfstico) que puede significar la omisi8n de los aspectos englobados
en los principios de higiene y seguridad; para ésto se escogif como -~~~

modelo, la industria alimenticia, puesto que en este tipo de industria,-




ademas de comprenderse todos los aspectos generales de una empresa, pue
de resultar mids obvia la relacidn de ésta con la sociedad que lo que --
podria resultar con la industria automotriz por ejemplo, esto no signi-
fica que 108 conceptos que estudiaremos, no puedan ser apicables a otro
tipo de industrias, es decir, se tratari de dar 10 que podriamos llamar
la filosoffa de la higiene y La seguridad industrial que es funcional -
para todo tipp de industrias, ademds de recbmendaciones especfficas ---

para seguir esta filosoffa en la industria de los alimentos.




I1.~- Introduccién.

Buscar alimentos nutritivos en calidad y cantidad suficiente -~
para alimentar la colectividad es el problema blsico del hombre en -~

casi todo el mundo.

Alin cuando suele disponerse de viveres abundantes en ciertas épocas-

del aiflo, se carece de ellos en las restantes, puesto que son muy ---

pocas las regiones donde los alimentos frescos dilpgniblos alcanzan~
para satisfacer las necesidades de la colectividad durante todo el ~
afio y, esto ocurre no 8610 en zonas donde la baja temperatura y las-
sequfas impiden el cultivo de las tierras en ciertas 8pocas del ----

afio, sino también en regiones agricolas por excelencia.

Hay por otra parte, regiones en que la alimentacidén fresca y abundan

te durante todo el afio no satisface los h&bitos del consumidor debi

do a lo monStonas que se vuelven las comidas, y en ocasiones se dis-
minuye la posibilidad de una dieta correctamente balanceada desde el
punto de vista nutricional, cuando el sustento diario se basa en la-
limitada variedad de alimentos frescos de una estacién dada.

En casi todas partes del mundo hay &pocas de cosecha tan abundante--
de productos de facil descomposicién que no se alcanza a consumir --

fresca por mucho que se coma, es decir cuando ‘la produccién alimen-~

ticia supera el consumo, sobreviene generalmente un cuantioso deg-~~-

perdicio de viveres frescos, especialmente de aquellos que no se ~--
pueden exportar en tal estado de frescura. Es entonces cuando la -=-

con.crvaci&n.de alimentos en una u otra de las multiples formas que~

existen, ayuda a resolver el problema de suministro alimenticio,

va-
riando su presentacidn e influyendo beneficiosamente en la economfa-

al permitir la exportacibn de los excedentes.

a.~ Tecnologfa de los Alimentos.

El desarrollo de la tecnologfa de alimentos ha contribufdo en -~




-y -

gran medida a que el hombre obtenga, transforme y disponga de mayor ---
cantidad y variedad de los alimentos que le son necesarios para su ----
subsistencia.

La tecnologfa de los alimentos es aplicacidn tecnoldgica de la ciencia-
Yy la ingenierfia a la produccidén y manejo de los alimenéos, bisindose, -
priqordialmente, en fundamentos de quimica, ffsica, biologia y microbio
logfa), los cuales pueden expresarse en un proceso de ingenierfa.

El objetivo final de la tecnolégia de los alimentos es hacer llegar a -
una poblac;én creciente, la cantidad necesaria de alimentos, no s8lo --
nutritivos, sino también de calidad y agradables, de esto se deduce =--
claramente, la importancia que para la economfa y el desarrollo de un -
palfs tiene esta actividad industrial.

Como consecuencia de este objetivo es necesario resolver los problemas-~
técnicos que surjan en 1la pro&ucci&n, manejo, preservacidn y distribu--
cién de los alimentos, a fin de mantener el valor nutritivo y caracte-=-
risticas organolépticas de los alimentos, y asf garantizar la salud del
consumidor, problema que en una u otra forma se encuentra ligado =~---
necesariamente a las condiciones y caracter{sticas de origen higiénico-

y de seguridad industrial.

b.~ Los Alimentos y la Salud Pablica,

El término alimento se aplica a todas las sustancias gque componen -
la dieta humana, tanto que se encuentfen en estado natural, como si han
sido manufacturadas o preparadas.

Si bien es cierto que el alimento es fundamentalmente vida pues para el
mantenimiento de la misma, el ho-brg lo ingiere, puede en muchos casos-
convertirss en vehfculo de enfermedad y muerte, ya gque muchas de las -~
enfermedades humanas y de los animales, son transmitidas al ser sano, -
por la vfe del consumo de los alimentos. Asf mismo, no son raros los ~-

casos de envenenamiento, 8 intoxicaciones producidas por alimentos ~---
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de por 8! venenosos 8 que hen sido contaminados con sustancias téxicas
8 gqérmenes cepaces de provocar intoxicacién.
La industria de los alimentos debe darse cuenta que la higiene de sus-
Plentas es la mejor de sus inversiones, puesto que redundarf en une --
mis eficiente operacibn, menos eccidentes, mejores relaciones pidblicas,
un mejor y m&s sencillo mantenimiento del equipo y sobre todo obten---
cifén de productos de calidad con menos riesgos para el consumidor.
Las enfermedades produéldaq por alimentos, se clesificen en cuatro ~--
grupos:

Infecciones, cuando la contaminacién es producida por la inges-

tién de organismos patégenos (Becterias § virus).

Intoxicaciones, debidas a toxinas desarrolladas por microorsanis

mos presentes en el alimento.

Pa:asitlnné animal, producido por microorganismoganimales inge-
ridos con los alimentos ya sea en forma de huevecillos § en --~-

estado més desarrollado.

Envenenamiento, producido por alimentos contaminados por agen--

tes t8xicos o toxines de origen quimico.

El origen de estas enfermedades se debe al fenSmeno denominado contami
nacidn, término que en el presente trebajo aplicaremos al hecho que --
tiene lugar cuando una persona o parte del cuerpo de la misma (menos),
un objeto (maquinaria,equipo, etc.) o sustancias de diferente naturale
za (seborizantes, colorantes, etc.) reciben en forma directa o indirec
ta cierta cantidad de microorganismos o agentes tSxicos de origen ----
quimico capaces de provocar enfermedades.

Se considera contaminecifn directa 1la que se produce mediente el con--

LI I
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tacto directo con el individuo o animal enfermo, el cual puede hacer --
llegar los gérmenes productores al hombre sano mediante las manos, la -
saliva, la tos, el estornudo, etc,

La contaminacidn indirecta se produce por varias vfas: cuando se aspira
aire cargado de gérmenes; al emplear utensilios, objetos, ropas, etc. -
contaminados; al ingerir alimentos que proceden de animales enfermos; -
al inge:ir alimentos contaminados por personas enfermas o aparentemente
sanas, pero que portan los gérmenes de una enfermedad (portado;es) o al
ingerir alimentos que se han wmanipulado sin control higié&nico, esto es-
cuando los alimentos han estado en: contacto con equipos, utensilios o-
locales sucios, expuestos al contacto directo o indirecto con insectos-
y/0 roedores, largo tiempo en almacenaje a temperatura inadecuada, o --

expuestos al contacto con tierra, polvo, aguas ctontaminadas, etc.

c.- Sanidad de los Alimentos y su Importancia Econémica.

El término higiene de los alimentos, se aplica a cuanta medida sea-

necesario efectuar para garantizar la inocuidad, la salubridad y el va-
lor intrinseco de los alimentos en todas las fases que van desde su cul
tivo, produccidn y preparacidn hasta su consumo. .
La observacifn de reglas higi&nicas en todas las fases de manipulacién-
de los alimentos, contribuye a preservar la salud de sus consumidores -
y beneficiar la economia.
Las enfermedades producidas por alimentos contaminados y los gastos que
causan a 1los particulares y a los gobiernos representan una considera--
ble carga financiera para la humanidad. Todas las medidas que se pongan
en prictica tendientes a disminuir esta carga, no s8lo reducirfn al ---
sufrimiento y prolongarfn la vida humana, sino que aumentarfin la produc
tividad y fomentarfn la prosperidad.

No s6lo beneficios econdmicos se derivan de un programa adecuado de ---




higiene de los alimentos, pues ademfs de la disminucidn de gastos por
enfermedad y el aumento de productividad propios de una poblaci6; -
sana, haf que tener en cuenta otros resultados importantes, de la ---
aplicacién de métodos higiénicos, como son el reducir notablemente ~-
la cantidad de alimentos que se estropean o alteran, lo cual no es -~
8610 beneficioso en el orden econdmico, sino que también lo es desde-

el punto de vista de la nutricién, as{ también aumenta el volumen ---

total de los alimentos disponibles para el consumo, tanto cuantitati-

va, como cualitativamente.

Es establecimiento de programas de higiene en cualquier tipo de indug
tria tequiete de considerables inversiones para perfeccionar las ins-
talaéiones, los métodos de tradbajo y a su vez los servicios competen-
teg de higiene, pero todos estos gastos quédan en gran parte compensa
dos con los beneficios que de ellos se derivan para la economia gene-
ral de la empresa. Est§ comprobado que el buen uso de los fondos dedji
cados a mejorar la higiene de los alimentos en un pafs poco desarro--~
llado o en vias de r8pido desarrollo, tendrf efectos mucho m&s percep
tibles en el mejoramiento de la salud en la disminucidn de las enfer-
medades y en la expansién de la economfa nacional, que el de una suma
egquivalente, de las inversiones aplicadas a los mismos fines en los -

pafses mfs desarrollados, donde la préctica de todos los métodos miés-

sencillos es ya de uso corriente.




I11.~- Higiene.

Generalmente se piensa, que la higiene industrial consiste en ---
la inspeccién realizada por agentes sanitarios, ingenieros industriales
0 por inspectores de la Secretarfa de Salubridad y Asistencia Piblica,-
los cualesg realizan inspecciones periddicas de las condiciones higiéni-
cas en que se encuentra la planta y sus alrededores, emitiendo un repor
te del estado de sanidad, dando las recomendaciones necesarias para ---
mantener o mejorar este estado. Tambié&n se dice que la higiene indus~--
trial es la apreciacifn y el control de los riesgos sanitarios. En rea-~
lidad, podemos definirla como el programa que debe poseer toda indus-~--
tria para obtener y mantener la méxima salud y bienestar de su personal
as{ como la limpieza de su maquinaria y equipo y, en el caso que nos =--
ocupa, que es la industria de los alimentos, incluye también el ambien~
te de trabajo para poder asf{ mantener los productos que serfn para con-

sumo humano dentro de los requerimientos de sanidad necesarios.

Numerosas investigaciones han demostrado que entre las fuentes mis ----
importantes de contaminacién de los alimentos se haya la fdbrica misma-
en sus equipos e instalaciones, Para mantener la f&brica en condicio---
nes sanitarias, es preciso poner en prictica ciertos procedimientos ---
de limpieza, tanto en las horas de trabajo, como al inicio y al final -

del mismo.

La limpieza debe ser considerada desde el punto de vista de las caracte
risticas ffsicas, qufimicas y bacteriolégicas del contaminante. La lim--
pieza fisica la ausencia de desperdicios visibles, materia extraia y --

limo.

La limpiera quimica significa la ausencia de productos quimicos indesea
bles, estos productos pueden provenir de los germicidas y detergentes -

usados en la limpieza, los que pueden permanecer en los equipos que no-
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han sido completamente enjuagados. Limpieza bacteriolégica, significa -
la ausencia razonable, en la linea de produccién, de microorganismos =--

capaces de alterar los alimentos.

a.- Principios higiénicos.

Las précticas higiénicas se pueden definir ampliamente como los ~-
métodos para controlar sistemfticamente las condiciones ambientales ---
durante el transporte, almacenje y procesamiento de los alimentos, en -
forma tal que se logre prevenir la contaminacién de los productos por -
microorganismos, insectos, rosdores o materias quimicas.

Estas medidas higifnicas son imprescindibles y vitales en la industria-

de los alimentos y deben ser tenidas en cuenta desde el campo, la huer-

ta, en el barco pesquero en alta mar o en cualquier lugar donde se ori-
gina la materia prima, y no terminan hasta que el alimento es servido -
para el consumo humano.

Un producto es juzgado en dltima instancia por el consumidor que lo =---
evalia con base en su precio, apariencia, sabor y sanidad.

La sanidad del producto es la que da el fndice de limpieza, frescura, -
Pureza, seguridad, carlcteres normales y organolépticos y valor nutrici
vo, todos estos factores estan bajo el control directo o indirecto del-
fabricante y de la dependencia reguladora de las prlcticas higiénicas.

Estos factores son absolutamente necesarios para la aceptacién final --

por el consumidor, por lo tanto si el producto no reidne éstas caracter{s

ticas resultard rechazado.
Las practicas higiénicas en la industria de los alimentos deben ser -~--
efectivas en los siquientes renglones:

Limpieza y asepsia o esterilidad de todas las superficies en contacto -~

con alimentos.

En el anllisis de las précticas higiénicas, el factor més importante -

LI I )
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a considerar es el control de calidad microbioldégico de cualquier pro--
ducto, en virtud del daiioc que pueden causar ciertos microorganismos.
Durante el procesado de los alimentos, el fabricante del producto, debe
estar cada dfa mls concliente de las posibilidades de crecimiento bacte-
riano y de la importancia que representa tanto desde el punto de vista-
de la salud piiblica como del econdmico el riesgo de obtener un producto
contaminado microbioldgicamente. Si el fabricante de un producto falla-
en observar las précticas higiénicas el producto se descompone, por =---
tanto es rechazado por el consumidor y el négocio no prospera o se esta
blecen serias dudas sobre la buena fe del fabricante, lo cual da por --
resultado que el consumidor adquiera otro producto, ahora bien, el ins-
pector sanitario debe ser una persona que haya recibido un entrenamien-
to‘especial para saber diferencias entre el desorden, la aglomeracidn,-
y, las deficiencias higiénicas. Una f8brica de alimentos en la cual uno
encuentra papeles, residuos de los alimentos de los empleados, botellas
de leche vacf{as ropa y otros enseres dispersos en las &reas de trabajo-
no es necesariamente insalubre.

Algunos factores para decidir si una planta opera en forma deficiente -~
son: Presencia o evidencia de roedores y/o insectos, cuartos de bafio e-
inodoros sucios, equiﬁo y utensilios sucios, aguas estancadas contamiﬁg
das, materia prima en mal estado, mal almacenada, sucia, etc., disposi-
cidn de los desperdicios o basura en forma inadecuada, alrededores de -
la planta sucios, mal disefio del edificio, ventilacibn e iluminacidn --
deficientes, continuo uso dF cajas, envolturas, etc., sin la limpieza -~
y desinfeccién adecuadas, finalmente es muy importante el comportamien-

to del personal durante las horas laborales.

b.- Edificios y Construcciones.-
El diseiio, distribucién y mantenimiento de los edificios y construc
ciones de una fébrica de alimentos procesados es de vital importancia -

para la gerencia de la empresa. El manejo, preparacifn y procegado de -




los alimentos demanda una escrupulosa limpieza, adem8s si el aspecto --
interior de una planta se mantiene limpia y agradable, contribuir§ ----
psicolégicamente a que se mantenga con mayor esmero la limpieza, por lo
tanto ser8 m&s flcil el descubrimiento de lugares sucios e insalubres.
Para lograr lo anterior es necesario que antes de que se construya el -
edificio, se estudien los disefios y materiales apropiados, para que se-
facilite la linpiozi, no se creen focos de contaminacién y prestar la -
debida atencién a puntos de interese taliu‘co-oz acabado de paredes, -
pisos, iluminacibn, ventilacidn, control de la humedad y la temperatura
etc., esto significa que las especificaciones sanitarias gue gquiere o -
exige el producto final deben ser considerados desde la selecci8n del -
lugar para la ubicacién de la f8brica, hasta la terminacidn del edifi--
cio y construcciones necesarias, para el procesado del producto que ---
llegari al consumidor.

As{ se tiene que para seleccionar 1la ubicacidn de la planta lgos princi--
pales factores a considerarse son:

Suministro de agua, deberf cubrir las necesidades de la planta, prefe--
rentemente potable, de bajo contenido en sales minerales especialmente-
de sulfato y sales de hierro y estar iibre de cualquier posibilidad de~
contaminacién por otras aguas residuales, en el caso de disponer de ---
aguas duras que causen inconvenientes con los productos y los equipos,~
no deben emplearse sin un tratamiento previo que elimine las sales de ~
calcio y magnesio.

El agua debe controlarse ffsica, quifmica y microbiolégicamente. También
es muy importante considerar la presién y volumen del agua de que ;e -
dispone, se procurarf que el suministro sea de preferencia municipal, -
ya que el privado requiere de una mayor inversidn y de gran cuidado, en

virtud de que puede contaminarse.

Drenajes.-Que el lugar ofrezca facilidades para la eliminacién ~--
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adecuada de los residuos jindustriales sélidos, lfquidos Y gaseosos.

Los residuos sdlidos representan serios problemas para el fabricante, -

puesto que deben ser removidos lo antes posible, considerando el costo-

de su remocidn o las posibilidades de aprovechamiento.

Los desperdicios lfquidos constituyen otro grave problema, casi siempre

consisten en el agua utilizada para el lavado del producto, equipo, ---

utensilios, y/o lavado general de la planta. Cuando existe alcantarilla

do municipal cerca de una planta de tratamiento, s6lo es necesario remo

ver los s68lidos y las grasas en suspensidn.

En otros casos se requieren tratamientos m&s complejos, tales como la -

digestidén anaerdbica, etc., para reducir la demanda biéqu!mica por oxf{-

geno a un nivel aceptable, antes de la descarga al drenaje o a una plan

ta municipal de tratamiento de aguas.

El terreno, debe ser de una dimensidn tal, que permita futuras expansio

nes y amplio espacio para almacenes y otros servicios,ademds siempre que
sea posible; deberd evitarse gque existan &reas muy reducidas y/o conges

tionadas, pues esto hace que el nantepiniento sea diffcil y aumentaran-

los riesgos tanto de higiene como de seguridad.

El terreno seleccionado no debe estar situado en lugares prdéximos a ---

otros establecimientos o zonas cuyas caracterfsticas afecten la higiene

ambiental o la calidad de los productos que se elaboren (si la zona es-

muy caliente o frfa, humeda, etc.) evitando las cercanfas de focos de -

contaminacién y/o malos olores.

El terreno debe ser propio para que el edificio esté en la lfnea este -

oeste, con el minimo de ventanas en el lado sur para evitar una excesiva
iluminacidn solar, se pondr& también atencidén a las corrientes predomi-

nantes de aire para que no sean excesivas ya que el viento acarrea mucho

polvo. E1l lugar deber§ contar con buenas vfas de comunicacién (en algu-
nos casos es conveniente la situacifn lo m#s cerca posible del lugar --
en gque se obtiene la materia prima), carreteras, ferrocarriles, etc.
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Deber8§ existir disponibilidad de mano de obra, preferentemente con ex--
periencia y conocimientos respecto a la higiene, asf se obtendrén mejo
res resultados pues este personal conocerf las précticas sanitarias ---

necesarias para mantener la planta en buen estado ds sanidad.

En el diseilo y disposicifn de las modernas ffbricas de alimentos, debe-
ponerse especial &nfasis en incluir todos aquellos factores relaciona--

dos con el efectivo control higifénico del establecimiento.

En el £rea de fabricacibn, el nimero de departamentos y sus dimensio---
nes y la disposicién de 10s mismos deben ser objeto de cuidadoso estu--
dio para lograr un establecimiento funcional y f8cil de mantener en ---
condiciones higiénicas.
El espacio serf el suficiente para el n(mero de departamentos que re-~-
quiera el desarrollo eficiente del proceso industrial, atendiendo, a --
que los equipos no estén concentrados en forma que se obstaculiéqn las-
operaciones. Por ello, se atender§ en primer lugar al proyectar la ----
fébrica, la resolucibn de la colocacibn de las méquinas de manera que -
quede asegurado su mejor funcionamiento, digefiando despuds el edificio-
alrededor de ellas. El edificio debe proyectarse a prueba de insectos y
roedores para facilitar‘al mniximo el control de los mismos.
Existe una gran variedad de arreglos y disefios para varios tipos de ---
tfbricas, dependiendo si el disefic es en uno o varios niveles.

Algunas ventajas que tiene el disefio en varios niveles son:
Se requiere menos terreno, la construccifn es relativamente barata, es-
posible el flujo de gravedad de los materiales de una operacifn a la --
otra, etc., ahora bien, cuando el disefio se hace para un sblo nivel ~---
tenemos que el manejo de los materiales es mfs sencillo, las expansio--
nes futuras serfn wmés flciles de realirar, el flujo de los materiales -

es en lfnea recta, la comunicacifn con otras freas de trabajo es mfs --

sencilla y répida, etc.
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Por ltimo como observacidn podemos decir que los niveles planeados para
soportar grandes pesos son mds f8ciles de construir.

Por lo que se refiere a los pisos, estos deben ser construfdos de mate--
riales impermeables, s6lidos, resistentes, de f&cil limpieza, etc., =---
dependendiendo del uso al que estén destinados.

Cuando se utiliza gran cantidad de agua y esta hace contacto con el piso,
especialmente durante el proceso de limpieza el declive debe ser de 1/8-
a 1/4 de pulgada por pie,hacia el 3 los drenajes que deber&n ser de ----
difmetro correcto y con tragantes bien situados y en nGmero suficiente.
Los pisos de laja o loseta, tejas de piedra, ladrillo pulido, concreto -
pulido y terrazo estin ganando mucha aceptacién por lo fdcil de su limpie
za. Cuando se utilizan pisos de concreto pulido deben usarse materiales-~
antiderrapantes y resistentes a la corrosién por &cidos, alimentos, =---
detergentes de diversos pH,etc. E1 uso de tapetes de goma o plastico —---
grueso es propio para empleados que trabajan en un sitio fijo. Cuando -~
se usen pisos de madera las uniones deben ir selladas para evitar el ---
ingreso y proliferacidn de roedores, insectos u otros animales.

El piso de concreto reilne,caracterfsticas como dureza, no propicia el =--
crecimiento de bacterias y sBu limpieza es.sencilla.

Al construir los pisos todas las esquinas, sobre todo cuando se encuentra
con columnas, paredes, etc., se construirin arqueadas para su mejor aseo.
A pesar de las grandes ventajas que tiene el concreto, este se destruye -
por factores tales como la erosién, &cidos, el paso de objetos pesados -
o por humedad y aunque se pueden aumentar sus caracterfsticas mediante --
el uso de aditivos, en algunos cagsos esto resulta contraproducente. Tal -
es el caso de agregarle un aditivo endurecedor, el que origina que el ---
piso se vueiva resbaloso,

Los pisos de asfalto son recomendables s6lo en algunos cCasos COmMO POr =-=~=~

ejemplo en donde se trabaje con Acidos de altas concentraciones, en estos

lugares se puade aplicar una delgada capa de chapopote sobre el piso -




de concreto, madera o baldosas. También se Obtienen buenos resultados --
para la proteccifn contra los fcidos con el uso, de pinturas asfflticas,
pero en cualquiera de estos casos, el asfalto deberd ser colocado por --
un especialista competente, pues para que df resultado su aplicacién, se
requiere la correcta preparacidn del material y el uso de equipo espe---
cial,

El asfalto tiene tambien ciertas desventajas debido a las cuales no se -
recomienda su uso en determinadas clrcun'tincta-, esto es debido a que -
es sensible y se ablanda ffcilmente con vapor, petr8leo o gasolina y =-~-
aceites lubricantes. Siendo de consistencia blanda al paso de cuerpos --
pesados, quedan hendiduras en las gue posteriormente serf dfficil una --
buena limpieza. El color negro del asfalto tambifn es una desventaja ---
ya que en ciertos casos el color negro no es recomendable. .

Los pisos de baldosas se colocan de cerfmica resistente a los fcidos, --
alin cuando §stas no sean del tipo vidriado y ademfs su resistencia a la-
erosibn es aceptable. A pesir de esto no son muy usadas, ya que su pre--
cio es8 elevado y su resistencia al impacto no es comparable‘con la del -
concreto.

En las freas como pasillo y escaleras el piso deherf tener caracterfsti-
cas que lo hiqan seguro, evitando que ocurran resbalones, esto se puede-
lograr flicilmente en el concreto, déndole rugosidad, agregando material-
para evitar los resbalones, principalmente en los escalones, los cuales-
no deben ser de una altura mayor de 6.5 pulgadas.

Los muros pueden ser construfdos con diferentes materiales tales como -~
concreto, bloques de cemento, ladrillo 6§ metal etc., por mencionar aiqu-
nos. La eleccifn como siempre va a depender del costo, la duracién del -
periSdo del afio que se trabaja, el clima y otros factores del ambiente -

en particular de la planta.

Las paredes interiores deben ser de material impermeable como losetas y-
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ladrillo pulido, liso de ficil limpieza y evitando en 1lo posible todo --
tipo de salientes en las que se acumulen polvo y basura.

Si las paredes son pintadas, deben aplicarse pinturas adicionadas con --
productos que contengan agentes fungicidas y/o germicidas.

Las paredes de madera no son recomendables.

Las uniones del piso Y la pared deben ser redondeadas para facilitar la-
limpieza, selladas a prueba de agua, a prueba de las inclemencias del =--
clima y a la entrada de roedores e insectos,el borde inferior de las -~-
ventanas no debe estar a menos de 90 centfmetros del piso; los bordes --
deben tener un declive de 45 grados.

El exterior de los muros deberf ser inpermeable y se cuidarf su aspecto.
En cuanto a techos, para la construccidn de estos, el material puede ser
ladrillo, concreto, bloques de concreto y materiales similares, etc., -~
sf la planta se encuentra en una zona caliente el exterior del techo --~
deberf ser reflejante, para evitar asf! las variaciones bruscas de -~=-=--
temperatura en el interior de la planta.

As{ también debe procurarse minimizar el nimero de soleras,tirantes y --
soportes. Cuando las lIineas de tuberfa, como son las de agua, vapor, =--=-
ttannportadoron, etc., son fijadas con soportes al techo, debe prevenir-
se una posible contaminacidn por la acumulacibn de polvo, planeando su -
colocacifn, y evitar gque pasen por encima de las freas de trabajo donde-
se preparan 6§ fabrican los alimentos, ademfis las tuberfas deben aislarse
para prevenir la condensacibn.

En lo que se refiere a la altura, Esta serf suficiente para una ventila-
cién adecuada, evitando gue se acumulen humos y vapores, ya que si los -
vapores permanecen mucho tiempo-en contacto con el techo, la pintura ---
empezarf a corroerse y a descarapelarse, por todo esto ee recomienda una

altura minima de tres metros en las freas de tradbajo,

Deben evitarse los techos falsos ya que ofrecen albergue a roedores y --

1 ¢ 0
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otros animales. E]l techo y cielo raso deben estar adecuadamente venti--

lados, sobre todo si gran cantidad de vapor hace contacto con ellos.

c.- Instalaciones y Equipos de Procesamiento.

Los riesgos de que surjan focos de infeccién en las fébricas pueden
disminuirse 6§ eliminarse teniendo en cuenta ciertos principios durante -
el proyecto y la construccidn, asf{ como durante la eeleccidn e inetala--
cién de los equipos.

Anteriormente, el fabricante de equipo prestaba atencifn Gnicamente al -~
buen funcionamiento de 1la -aquinarii; Hoy en dfa en ca-big, se busca ---
obtener un diseiio sanitario ante todo; permitiendo eu f8cil limpiesa y -
en la cual es dfficil que se produzcan contaminacionees.

‘ESte equipo en algunos casos resulta mfs caro, pero dada la facilidad --
con que es limpiado y su mayor duracién a la larga resulta econfmico.
Frecuentemente ocurre que el equipo necesario para la operacién de la --
planta es un tipo 'de maquinaria muy especial, la cual es muy diffcil ---
de obtener 8 que resulta demasiado costosa, en estos casos tienen que --
ser construfdos por los mecfnicos de la planta, o bien encomendar su ---
fabricacién a talleres especializados, desgraciadamente no siempre estos
equipos reunen las caracterfsticas sanitarias adecuadaes.

Un disefio sanitario requiere que ¢l equipo sea construfdo de materiales-
adecuados y que todas sus Sreas sean accesibles para su aseo. E]l mate---
rial de que el equipo sea construfdo debe llenar los requisitos exigi---
dos por el reglamento y el C6digo Sanitario en vigor de la Secretarfa de
Salubridad y Asistencia.

‘Algunos principios generales que rigen la construccin de equipo y uten-
silios en las flbricas de alimentos son:

La instalacifn general y la conetruccifn de las distintas secciones, ---

serd tan simple como sea posible, procurfndose que el desacopliamisnte -
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y desarmado del equipo sea !lc}l.

Se instalarf un flujo contfnuo del material eliminando los dep8sitos --
estancados en 1los que puedan desarrollarse los organismos productores -
de alteraciones y servir de reservario de contaminacién para los pro---
ductos que pasan por la flbrica.

Las tuberfas de alimentaciln a equipos dobon’lor de longitud tal que --
permita una adecuada higienizaci8n, adesmfs que tendrén uniones sanita--
rias que se aflojen con facilidad para persitir el desmontaje y limpie-
za. Las uniones acodadas deben ser redondas, sliminindose los extre--
mos sin salida.

Cuando hayan de instalarse vilvulas & tapas, la inserciln se harf en --
forma tal que al quitarlas dejen el paso totalmente libre, facilitando-
Su aseo, y, ho permitiendo la formacién de dcp&lltgn de alimentos.

Los equipos deben ser flciles de desarmar y limpiar.

Las superficies en contacto con los alimentos deben ser lisas, libres -
de oquedades, bordados o depresiones que retengan el alimento.

Todas las superficies en contacto con el alimento deben ser accesibles-
para su limpieza.

* Deben evitarse juntas abiertas en zonas en contacto con el producto.
Los &ngulos, esquinas y uniones deben ser redondeados.

Deben evitarse extremos sin salida.

No se usardn cajas de empaquetaduras (stuffing boxzes), sino sellos ro--

tatorios.

Tendrfn adecuada proteccidn contra la contaminacibn por lubricantes o -

condensaciones.

No tendrfn roscas interiores y las exteriores serfn del tipo sanitario-

fécilmente limpiables.

Los nudos en tuberfas y vélvulas deberdn ser lo suficientemente especia

les y removibles.




Se preferirin vilvulas enchufadas, del tipo tarugo.

Las vAlvulas de desague o descarga estarin tan cerca del equipo como -

sea posible. '

Las uniones y v&lvulas deben ser removibles, de f&cil desarme y limpie
za.

Las ollas, agitadores y paneles de una sola pieza deben tener el eje -
removible en un punto fuera de la zona de contacto con el producto.
Las aspas de los agitadores se construirfn de una sola pieza con el -~
eje y si es desarmable, su punto de unibn no debe estar en contacto --
con el producto.

Evitense el uso de metales contaminantes tales como: cobre, plomo, -=--
hierro, zinc, cadmio, antimonio y las superficies pintadas.

En lo posible se eliminar&n los equipos de madera la que es sanitaria-

mente peligrosa, pues las superficies de este material son diffciles -

* .

de higienizar.

El equipo debe instalarse elevado sobre el piso de tal manera que per-
mita la limpieza del mismo y si fuere pesado y necesitare una base ---
independiente, esta se construirl int;gralmente con el piso.
Contemplados los aspectos anteriores con respecto a los equipos, se -
instalar8n los mismos en forma tal gque se uant;nqa un flujo continuo-

y racional del material desde el punto de recepcién de la materia pri

ma gl almacén del producto ter;inado y asi mismo se tomar&n en cuenta
durante su instalacién la localizacién de los tragantes del piso y la
facilidad para el movimiento del personal gue tiene que operar y lim-
piar e inspeccionar los equipos.

Existen muchog materiales utilizados en la construccién del equipo y
utensilios que hacen contacto con los alimentos durante la produccién
de estos. Entre esos materiales se pueden nombrar los siguientes: acero

inoxidable, hierro fundido, hierro, hierro galvanizado, estafio, metal
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monel, bronce, aluminio, cristal, hule, pl&sticos, fibras de cristal, -
etc. Cada uno de ellos ofrece ventajas y desventajas.

El material ms recomendado para la industria de los alimentos es el --
acero inoxidable, especialmente para las superficies que entran en con-
tacto con los alimentos, ya que no se corroe por la accifn de la mayo--
rfa de los alimentos o materiales de limpieza, no produce decoloracio--
nes, ademfs la caracteristica de poder ser pulido con facilidad, y per-
manecer liso y brillante con el uso lo seifiala como ideal para obtener -
una superficie suave y de flcil limpieza.

El acero inoxidable puede ser corroido por el cloruro de sodio, por lo-
que no se debe usar con salamueras.

Hay varios tipos de acero inoxidable, de los que se puede escoger el ~--
mfs adecuado a las condiciones de uso.

En general los tipos 304L y 316L deben usarse cuando hay que hacer sol-
daduras, para evitar la corrosién intertubular, especialmente para los-
procesos de limpieza in situ y en tanques a granel.

El tipo niimeroc 4 (120~150 de uspe}eza) es del m&s utilizado para el ---~
equipo con superficies de contacto con los alimentos.

El titanio se recomienda cuando se necesita un material mfs gesistente-
a la corrosi8n que el acero inoxidable, peroc es sumamente caro.

Acero al carbbn tiene muchos usos en la construccibn de maquinaria para
el manejo de alimentos cuando se requiere fuerza y dureza (por ejemplo-
en ejes), sin embargo no es recomendable para las superficies de contac
to con los alimentos, ya que es ffcilmente atacable por la fcidez y la-
humedad que frecuentemente se encuentran en las plantas de alimentos, -
ademfs puede producir ddcoloraql&n a4 ciertos productos,

El hierro negro o fundido, aunque es muy usado en la construccibn de --
egquipo no es recomendable debido a que tiene una superficjie fspera y --

rugosa que dificulta su limpieza, ademls se corroe flcilmente por lo --
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que debe evitarse que entre en contacto con los alimentos.

El hierro galvanizado debe tratar de evitarse a toda costa, o por 1o me

nos no utilizarlo donde-se produszca friccifn ya que la superficie de --

ginc se gasta

con facilidad y expone la superficie de hierro a la corro

8i8n, originada por los &cidos de los alimentos, como los de algunas --

frutas en los

que el zinc es soluble, el hierro galvanisado tampoco de-

be usarse en equipo que maneje o transporte vegetales verdes, por que -

pueden absorver sinc en una cantidad que produszca decoloracifn de los -

vegetales, en

este tipo de equipos se usarfn detergentes alcalinos por-

que disolverfin el zinc, el sinc causa decoloracifn negro verdosa en los

vegetales. El
que le¢ da una
pPara mesas de
hace contacto

na C., ademis

metal monel, que es una aleacifin de cobre y nfquel, lo --
considerable resistencia a la corrosidn, se recomienda ~-~
empaque, pero no debe usarse como equipo ya que cuando -~
con el mafs, los frijoles o chicharoe, destruye la vitami

una pequeiia cantidad de cobre puede oscurecer el producto.

El monel tiene gran aplicacifn en el manejo de salmueras.

El latdn, el bronce y el cobre, deben cubrirse con ooiuﬁo, debido a es-~

to no deben usarse en recipiente para frijoles, mafz y chicharos este --

tipo de aleaciones son usadas principalmente para las latas.

El aluminio no es muy satisfactorio porque se corroe flcilmente por ---

Slcalis y ciertos &cidos. Otro de los problemas que presenta el alumi--

nio es la electrolisis.

3

Algunas de las nuevas aleaciones de aluminio rfgidas y menos propensas-

a la corrosifn, pueden ser utilizadas en la construccién de equipo lige

ro. El aluminic es recomendable en planchas, ollas etc. Esmaltadas no -

se consideran

satisfactorias, ya que se despostillan con facilidad y -~

las partfculas resultantes pueden caer sn el producto.Ademfs, las bacte

rias pueden desarrollarse en las partes despostilladas.

El hule se usa en poleas, mangueras, empagques, bandas de transporte y -

para el sellado de los equipos. Debe inspeccionarse con regularidad y -




reemplazarse antes que se rompa, deforme o cuartee.

El tighn y otros materiales plésticos estfn reemplazando al hule, espe-
cialmente en la fabricaci8én de tuberfa flexible. El vidrio puede ser --
utilizado para cubrir tanques y recipientes asf{ como tuberfas, para pro
tegerlos contra la accifn de ciertos lfquidos. Una tuberfa de vidrio --
con resistencia al calor y apropiadamente instalada es satisfactoria, -
Ya que no se corroe y es flcilmente ageada o inspeccionada. La tuberfa-
de vidrio puede ser un sustituto de la de monel en los casos en los que
pueda ocurrir decoloracibn. La madera es un material de construccién -~
poco recomendable ya que fécilmente se vuelve porosa y con el tiempo se
forman grietas en donde flcilmente se puede crear contaminacién.

Adenfs de esto la madera es muy dfficil de limpiar.

La tuberfa de acero tiene muchas ventajas complrandola con el fierro en
canal o angular.

Se puede hacer una construccifn ligera y a la vez resistente, necesitan
do menos puntos de apoyo en el piso.

No tiene superficies planas donde se acu-ulgn parttculas de alimentos -
o desperdicios.

Loa lfquidos reabalan fécilmente, reduciéndoase la corrosidn y la pintu-
ra dura ufs.

Su limpieza es ffcil de realizar.

Iluminacién.-

Este factor es de vital importancia para una operacifn sanitaria, y en-
1a salubridad, seguridad y eficiencia del personal trabajador, y para el
control de l1las calidad de los alimentos.

La cantidad y calidad de la iluminaci8n depende del grado de exactitud -
en los detalles a observarse ¢l proceso; del color y reflexifn de la --

jus en el fresa de trabajo y sus alrededores, y de los contrastes y las -

dimensiones del local.
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Los sistemas de iluminacién artificial disminuyen su intensidad con el-
uso, por lo que dichos sistemas deben ser disefiados cuando menos a un--
50¢ m&s de lo necesario. También es com@in que se tengan freas que duran
te el dfa esten adecuadamente iluminadas ya sea por ventanas o PO ===~
tragaluces, pero que tienen una deficiente iluminacién cuando empieza -
a faltar la luz solar. Esto serf tomado en cuenta para que se luplo-en:
te la luz natural con un adecuado sistema de iluminacién artificial.
Para diseidiar a{ecuada-cnte un sistema de iluminacién, es necesario que-
se mida la intensidad de la luz mediante un lucfmetro con el cufl se -~
pueda determinar el nGmero de focos que deberfn instalarse por pie. No-
hay que olvidar que se debe medir la luz que llega directamente a la .~-
superficie y no la reflejada.

En términos generales, las siguientes condiciones deben considerarse en

una instalacién:

Cantidad: Lo bastainte para que el trabajo se lleve a cabo eficientemen-
te.

Calidad: Esta la podemos dividir en tres partes que son: ausencia de -~
brillo en relacién con el campo visual, que pueda causar fatiga o inco-
modidad, difusidén y distribucién adecuadas, calidad cromética.
Clasificaciédn de la Luz.

Natural (ventanas)

Abertura en las Areas de trabajo de por lo menos 308 de la superficie-
del piso.

Tragaluces: con intensidad practicamente uniforme.

Las estructuras cercanas a las entradas de luz deben ser de color claro.
las ventanas deben estar orientadas hacia el lado norte para evitar el
brillo excesivo.Asimismo usar vidrio que absorba el color,de color azul,

para reducir el brillo en las ventanas y claraboyas demasiado expues--

tas al sol.




Luz artificial.

Iluminacibn directa: dirigida sobre la superficie de trabajo en forma
adecuada para iluminar todas las superficies evitando al mfximo las -

sombras y el brillo.

Iluminacién difusa: Diseiio adecuado para evitar la luz directa lasg ~-
sombras y el brillo.

Iluminacién Indirects: Esta lus enfoca hacia el techo y paredes Yy es-
reflejada en forma difusa a todas partes del Lrea. Pars tal efecto, -
lss paredes y el techo debsn ser de colores claros, pues de otrs mang
ra el local serfa muy oscuro.

Iluminacién suplementaria: iluminacibn para el &rea inmediata de tra-
bajo, que puede ser: directa sobre la zona de trabajo, diseiiada para-
algin trabajo especial, direccibn apropiada para una difusidn efecti-
vs, evitar el brillo y sombras molestas.

Recomendsciones Generales:

Cuarto de recepcifn de materia prima: 20 bujfas por pie.

Cuarto de prcpnraci&n; enlatado, empacado, acondicionamiento, rotula-
cibn, iluminacién general, clasificacién del producto: 30 a 50 bujfas

por pile.

Cuartos de clssificacidn, etc.: 100-200 bujfas por pie.

Los tipos mls com@nes de brillo son:

Brillo directo.

Brillo indirecto.

Brillo a base de iluminacibn artificial. |
Por lo regulsr, las freas de trabajo nunca deben iluminarse en propor-

ci8n de 10 veces del brillo que rodea al frea de trabajo. En algunos -

casos debe reducirse esa proporcifn a cinco vecss lo més.

VENTILACION: Todos ssbemos que el sire gque respiramos se compone prin-

cipalmente de 2 gases, °2 y N, con pequefias cantidades de bioxido ---




de carbono, ozono, argén, etc. El oxfgeno es el elemento activo del -~
cual depende nuestra vida, forma aproximadaments el 218 del total. El-
N, es inerte y actia como diluyente, constituye aproximadamente el 79%
del total.

Una persona adulta respiras la mescla anterior a razén de unos 12 ad en
24 horas, O sea 500 lts./hr.La btopo:cl&u de o2 disminuye en el aire que
ha pasado por nuestros pulmones, mientras la del gas carb8nico ha ~---
aumentado. El aire libre en las calles de¢ las grandes ciudades contie-
ne aprozimadamente en volumen cuatro dies milésimos (0.0004) de gas ~--
carb8nico, mientras la cantidad de ese gas suele bajar a dos diezmilé-
simas (0.0002)en el campo y al borde del mar. En la parte técnica de -
los proyectos de vonttlnci&n industrial, se pdtlﬂt.’conlﬂd.tlt aire --
PUro aquel que contiene 4 diesmilésimas de coz. Todo exceso se inter--
preta como una deficliencia de ventilacibn, adaitiéndose que. 1a atals--

fera respirable de una fébrica no debe exceder de 10 dlezmi)ésimas ce--
(0,0010) de coz.

La cantidad de gas carbénico emitido por una persona adulta varfa con-
la 8ctividadguq desarrolla. Es menor mientras duerme y mayor durante -
la sjecucidn de sjercicios violentos. Como base para cflculos de siste
mas de ventilaciln se puede tomar una producciln horaria de 17 1lts. de
CO, por persona, ahora bien, §sta cantidad aumenta la contaminacién de
aire a raszén de un diezmillsimo por hora en cada 17 -3 de agnéu!orn -
respirable. Si se desea mantener el aire a un nivel aceptable de coz.-
serf necssario suministrar, por medio de ventilacifn una cantidad ----
igual. 8i se permits que el exceso calculado llegue al doble, una -~--
renovaciln equivalente & la mitad alcanzarfa. Bstas cifras ofrecen una
relaciln entre la cantidad de aire por persona y por hora que hay gque-

suministrar, el gas carbénico qus resultarfa y la cantidad existente -

en un momento dado, tomando por base aire con cuatro diedmilésimas de-

COzo
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La Tabla siguiente ilustra estas condiciones:

AIRE SUMINISTRADO POR CO,= Diezmilé@simas exceso
ADULTO m3 2 por respiracidn T OT AL
100 6 10
120 5 9
150 4 8
200 3 7
300 2 )

En la generalidad de las f&bricas debe renovarse el aire 3 a § veces
por hora, pero hay circunstancias especiales que pueden exigir mids ---
renovaciones en el mismo tiempo.

Conviene recordar que el CO2 no es el dnico agente nocivo, puesto que-
la humedad, los malos olores, y, sobre todo, los gases y los polvos -~
industriales pueden ser los que determinen el volumen de aire que debe
r& suministrar la ventilacién.
En el estudio de la ventilacién de cualquier local, hay que considerar
4 puntos bisicos:

1). Superficie del piso ocupado por cada persona.

2). Volumen de aire disponible por individuo.

3). Contaminacién adicional del aire debido a quema-
dores y procesos de manufactura.

4). Cantidad de aire que debe proveer la ventilacién.

El primer punto depende de la fndole del trabajo, ya sea que se trate-
de operarios u oficinistas que permanecen sentados o de obreros con --
intensa activ%dad muscular. Como es natural, la pureza del aire depen-
derf de la capacidad del local en relaci8n con el nimero de personas -
que la ocupan. Sin embargo, el volumen de aire disponible se sobreesti
ma con frecuencia mayormente cuando se trata dg lugares cerrados sin -
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ventilacién exterior, debido a gue no hay posibilidad de renovacién -
en la noche y dfas de descanso.

Refiriéndose al punto tercero anterior, en los locales donde manejan-
estufas, lémparas o sopletes encendidos, hay que tener en cuenta los-
productos de la combustifn. Brevemente se considerari que cada 28 lts
de gas quemado equivalen a una persona, una l&mpara de petréleo media
na gasta aire como cuatro personas.

El punto cuatro ha sido objeto de muchas especulaciones existiendo --
gran diversidad de opiniones al respecto. La Industria Mexicana goza-
de un clima que generalmente no exige la calefaccibdn ni la refrigera-
cidn del ambiente. En cambio, el caso es diferente con los procesos -
que provocan el desprendimiento de vapores y de polvos perjudiciales.
Estas condiciones deben ser objeto de un estudio definido. Algunas =--
veces conviene completar la ventilacién general con aspiradores estra
tégicamente colocados que eliminen el polvo y los vapores. En casos -
extremos (vapores t8xicos, etc.) el uso de mascarillas con filtros =--
adecuados o de miscaras respiratorias dotadas de alimentacién exterior
es indispensable.

Medios de Ventilacibén: Para que la atmbSsfera de un local sea renovada
por corrientes de aire, 0o en otras palabras, se ventile, se necesi--
tan tres requisitos, es decir una o varias entradas de ajire fresco, -~
una o varias salidas para el aire viciado y, como es natural, algdn -
medio para poner el aire en movimiento.

De manera general la ventilacifn puede dividirse en dos:

Natural y Artificial. Para la primera, no suelen emplearse medios ---
mecfnicos, se utiliza el viento, el calentamiento del ajire viciado --
0 las corrientes de aire producidas por fuego u hogueras diversas.
Para el aprovechamiento del viento de lag flbricas, se emplean venti-

ladores estfticos dispuestos sobre el techo, algunos son fijos y ---




otros son orientados por el propio viento. Pueden introducir directa--
mente el aire fresco al interior del edificio o bien facilitar la ----
extraccidn de los gases viciados.

La ventilacifn artificial puede aplicarse de dos modos distintos, ya -
sea separadamente o ambos en combinacién: la ventilacién directa y la-
extraccidn de aire viciado. La ventilacién directa se hac.vcon apara--
tos que introducen aire fresco en el local, la -:txaccién.l- hace con-
aparatos que extraen el aire viciado.

Los requerimientos minimos para ciertas industrias son prescritos por-
disposiciones legales y requieren aprobacibén oficial pr.vtg. conviene-

AN

consultar cada caso particular por ser estos objeto de cambios fre---
cuentes.

Cualquiera que sea el sistema de ventilacién que se use es indispensa-
ble cuidar que la entrada del aire fresco no moleste a 10s operarios.
Cualquier corriente de aire con velocidad de més de 50 cm/seg., @8 ~--
molesta, y, por consiguiente debe evitarse.

S1 se considera la ventilacién de un local, como la renovacién del ---
aire, la siguiente lista da una idea del nimero de vecss que tiene ---

lugar un cambio de aire por hora en diversos locales.

LOCAL CAMBIOS POR HORA
Talleres sin ventilacién artificial 1
Talleres con grandes aperturas en la pared 4
Cocina con ventilacidn mecknica 10
Sanitarios con ventilacibn mecénica 10
Cuarto de calderas 10

4.- Personal y Sexvicios Auxiliares.

El manipulador de alimentos es la persona que tiene contacto =~----
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directo con el mismo en cualquiera de sus fases, desde su produccién, -
pasando por su transporte, almacenaje y distribucién, hasta su expen---
dio. Se comprender8 fécilmente después de lo expuesto con respecto a la
contaminacidén y sus peligros, la extraordinaria importancia que tiene -
el manipulador en la lucha para la prevencibn de lgs enfermedades, pues
debe tenerse en cuenta que:

Las dos grandes fuentes de contagio en la naturaleza son, excluyendo --
algunos casos raros de contaminacién puramente ambiental, los animales -
que el hombre ha domesticado para su uso 6§ los que viven cerca de €1, --
Y el propio hombre. /

El manipulador es la (inica persona que mediante el alimento gue manipu-
la, llega varias veces al dfa a grandes n@cleos de poblacién.

El alimento constituye un medio ideal para el desarrollo y multiplica--
cibn bacterianos y en muchos casos depende exclusivamente del manipula-
dor que el alimento no se convierta en vehfculo transmisor de enferme--
dad.

Es requisito indispensable para salvaguardar la salud de la comunidad,-
que el manipulador, conciente de su importancia para la colectividad --
cumpla las mis estrictas normas de higiene en el desarrollo de su traba
jo y observe hébitos higiénicos; aseo personal corporal escrupuloso, =--
uifias recortadas, ropa limpia, no escupir, no fumar, lavado frecuente de
manos, posesibn del certificado de prevencibn de enfermedades transmisji
bles, no manipular alimentos si padece de forinculos o lesiones supuras
tivas hasta que los mismos sanen, etc.

El cumplimiento de estas medidas garantizar§ al manipulador que €1 no -
serf el responsable del deterioro 6§ pérdida de la salud o de la yida -~
de las personas a las que llegan los alimentos por €1 manipulados.

Es indispensable que se tenga a los empleados en Sptimas condiciones -~

de limpieza tanto en su persona, como en su vestido y equipo necesario-
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Para desempefiar sus labores con higiene, en general este equipo se =--=

compone adem&s de la ropa blanca y limpia de botas guantes y cubrebo--

cas, cubrecabellos, etc., para el ageo personal se deben realizar revi
siones periddicas y programadas,ahora bien, para que los empleados --~

puedan cumplir con su higiene personal la planta debe suministrar todas
las facilidades higiénicas que les permitan confortablemente, el mante
nimiento del aseo personal que se les exige, a cuyo efecto las indus--

trias de alimentos contar8n con:

Servicios sanitarios para awmbos sexos proporciona) al nimero de trabaja
dores, los que estar3n bien situados y con f&cil acceso, debiendo estar
estos locales dotados de: agua corriente, frfa y caliente, urinarios,-

{nodoros, lavamanos, jab8n, toallas individuales o secadores, papel --

higiénicos y recepticulos para basura, todo ello en cantidad adecuada-

al nimero de trabajadores.

Estos servicios no podridn estar situados en comunicacidn directa con -

108 locales de elaboracién.

As! mismo la industria contar& con locales apropiados para descanso, -

cambio de ropa del personal con taquillas individuales y duchas y con-

un nimero adecuado de bebederos de disefio sanitario.

Las instalaciones sanitarias deben hacerse correctamente, pues pueden-

constituir un serio peligro de contaminacifn y una amenaza para la ---

salud piblica si por inatalacién inadecuada las aguas servidas conta--

minan el agua potable y si la eliminacidn de las aguas no se hace =----

correctamente.

Para todo lo anterior es necesario que todos los empleados colaboren -

por lo que se les debe de educar y darles conciencia y responsabilidad,
haciéndoles ver lo importante que es mantener la limpieza general de-

la planta y la suya misma. Incluso a simple vista se puede ver y corre

lacionar el trabajo del empleado con el aspecto que presenta la planta
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Yy sue alrededorees.

El aee0o de una planta se puede tomar como el mfs claro indicador de la
higiene que existe, porque ei es nota que se presenta atencién a lae -
condiciones mis vieibles de la limpieza, es 18gico que esto vaya acom-
pafiado de una preocupacidn y cuidado por &reas mfs delicadas de mante-
ner en Sptimas condiciones sanitarias.

Para que se ocbtenga una higiene y aseo Xn-cjorabloo, se necesitard la-
cooperacién y responsabilidad de todos cor sue mejores ssfuerzoe, ----
coordinados por el agente de sanidad.

Ser§ necesario también que el agente de esanidad corrija los hEbitoe --
negativoe que existan tanto individual como colectivaments.

Existen muchos de eetos hfbitos gque crean problemas tanto sanitarios -
como de seguridad, como el descuido de pertenenciae como botae, ropas,
herramientas, etc., que son dejadas en cualquier rincén, la costumbre

de tirar desperdicioe al piso o cerca de la maquinaria, etc.

Es también muy comin que el personal no vista la ropa adecuada, es ---
decir, que usen ropa de calle o la apropiada pero sucia o rota y el -~
no prestar atencifn al uso del equipo de seguridad como guantes, -----
cascos, mascarillas, etc., dando facilidades para que pueda eurgir una
contaminacifn o sufran un accidente. También es costumbre muy generali
zada, el escupir en el piso o que los empleados se sienten en lugarni-
donde hay materias primas o productos terminados.

Tales hébitos deben eliminarse por completo no s8lo de los empleados -
que estfn en la linea de proceso de los alimentos, sino también en ---
trabajadoree eventuales como carpinteros que dejan aserrin, viruta, etc
en el frea donde efectuaron su trabajo, lo mismo que los electricis---
tae, p}ntorol y soldadores.

Para todo 1o anterior el supervisor de la higione de la planta debe ~--

actuar ein la presidn de que no debe detener mucho el ritmo de traba--
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jo para que pueda realizar su inspeccién.
Ya creada una conciencia de lo importante que es la cooperacidn mGtua-

para onenet la higiene de la planta y sus productos, se facilitarf --

la labor.

e.~ Organizacidn del Programa de Higiene.

Un programa de higiene incluye el establecimiento de est;ndates -
de Higiene para el edificio, equipos, materias primas y productos marfy
facturados, as! como los medios para mentenerlos. El programa serf ---
coordinado por el director de la planta, una persona encargada, que en-
algunos pafses denominan como el agente de sanidad y el personal super
visor.

Director.- El como responsable de otras muchas y diversas actividades-
en la planta, lo es también del progta-l de sanidad y es &1 quien deci-
de la pol!t;ca'a seguir de acuerdo con las recomendaciones dadas por -
el agente de sanidad asf tambifn ser8 el culpable de gque existan pr8c-
ticas insalubres dentro de la planta y que no se le d& debida aten-~-
cidn.

Agente Sanitario.- Es quien tendr8 las funciones tanto de regular ----
las précticas sanitarias como de avisar cuando exista una deficiencia-
y aconsejar la mejor solucibn para que los productos alimenticios pue-
dan ser suministrados con las mis estrictas reglas de higiene.

Esta persona no requiere estar capacitada de forma amplia en campos --
aplicables a la higiene tales como: bacteriologfa, qufmica, entomolo--
gfa, parasitologfa o ingenierfa sanitaria pero es necesario que posea-

el suficiente criterio y conocimiento fundamental de estas disciplinas.

Es precisamente del agente sanitario, la responsabilidad de desarro---
llar el programa de sanidad a cada compaiifa y problema en particular.

Sus labores incluyen la supervisifn de la higiene de personal, -------
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mantenimniento de buenas técnicas de aseo de la planta, control y elimi-
nacifn de plagas como roedores, insectos y otras, supervisar el suminis
tro de agua y su distribucibn, drenaje y sistema de eliminacién de des-
perdicios, higiene en todos los servicios de la planta, etc.

Por Gltimo, diremos que es conveniente, que el agente encargado de la -
sanidad trabaje en la planta de fijo. Esto no siempre resulta préfctico-
por lo que en los casos de plantas de mediana o pequeiia capacidad puede
encargarsele a un especialista en el campo-de la higiene el entrenasien
to de una o varias personas de la compaiifa, las cufles pueden ser el --
jefe de produccibn, el jefe de control de calidad o cualquier otro em--
pleado con la experiencia, conocimiento y criterio adecuado.

Requisitos para establecer un programa de limpieza.

El primer paso para establecer un programa de limpieza es realizar una-
inspeccién total del edificio y los equipos para determinar el grado de
limpieza requerido en los diferentes puntos o £reas y después que dicho
grado ha sido establecido, es necesario determinar la naturaleza y fre-
cuencia de la limpieza que se requisere para alcanzar y mantener el obje
tivo deeesado. Por ejemplo, puede ser que una mlquina precise limpiarse-
una sola vez al dfa y otra que lo requiera con més frecuencia.

Esta inspeccidn revelarf ademés los defectos de construccién de los ---
equipos que pueden dificultar su higienizaciln y en que medida la maqui
naria puede ser desarmada para efectuar la misma.

En los departamentos de preparacién por ejemplo, podrf hacer falta una- .
limpieza contfnua.

Como gufa para un procedimiento general de limpieza, ol siguiente resu-
men puede resultar apropiado:

Desarme el equipo en la medida necesaria (bombas, tuberfas, etc.).

Abra las vilvulas, compuertas y llaves pars que los residuos caigan al-

suelo.

s o 000
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Lave los equipos con agua a presién. No es recomendable para esta prime-
ra fase de limpieza el agua muy caliente , porque coagula las partfculas
alimenticias; se prefiere agua a temperatura ambiente. Cuide de no conta

minar otros equipos del &rea.

Elimine los residuos del suelo transportandolos hacia los canales o reco
giéndolos.

Determine que &reas necesitan limpieza adicional.

Elimine el limo y las incrustaciones, con detergentes, agua a presidn, -
cepillos y otro medio efectivo.

Aplique un germicida donde sea necesario (en todas aquellas superficies-
que han estado en contacto con alimentos y en pisos y paredes). El germi
cida deberf ser aplicado despuds de haber realizado la limpieza ffsica,-
es decir, después de haber realizado la eliminacidn de todo residuo de -
alimento, grasa, limo, etc.

Enjuage todo el equipo con agua potable y elimine toda traza de detergen
te o germicida.

Limpie los canales para eliminar los desechos del interior de la flbri--
ca.

Cuando todo el equipo esté limpio y armado, el piso, las coladeras, cana
les, etc., se limpiarfn con solucién detergente caliente; después se ---
enjuagarfn con agua y se aplicarf una solucidn germicida, que podrf ser~
hipoclorito de calcio o sodio, la que se dejard actuar como mfinimo --~-
cinco minutos. Finalmente se enjuagar8 con agua.

En industrias que cuenten con equipos especialmente disefiados se podr§ -
practicar la limpieza de las tuberfas en su lugar, evitando asf el des--
montado. Este sistema, las sofuciones detergentes y gernici&ls se hacen-
circular a gran velocidad a través de las tuberfas en citc%ito cerrado-

y la ‘turbulencia que se origina frotar& el interior de las mismas.

-

LR )
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F.- Principios Generales de Control Higié&nico.
F.1.- Inspeccidn.

Para qus un buen programa de control higiénico se mantenga dentro de
las normas fijadas, debe desarrollarse una inspecciédn técnica adecuada -
de las cuales hay varios tipos.

Una buena inspeccién redunda en magn$ficos beneficios tales como instruir
personalmente a 1;0 empleados en su campo de trabajo, y sobre todo poder
obervar acuciosamente las freas faltas de la higiene adecuada. Todo lo -
anterior da como resultado la obtencidn de un suministro del producto --

en Sptimas condiciones de sanidad.

Tipos de inspeccibn:

Inspeccién General: Una ;nsbccc16n completa debe incluir una investiga--
cién de todas las condiciones que tengan relacién con la higiene, ya sea
dentro o en los alrededores de la planta. Esta inspeccidn dada su profun
didad se realiza por varias personas y ¢ realizarlas toma bastante ~---
tiempo.

La zona donde se realizan contactos manuales con el alimento debe ser -~
revisada antes de que se inicion las labores, durante el transcurso de -
estas, y al finalizar las mismas, asf como antes de que se realice la -~
limpieza y después de hecha.

Inspeccidn Especifica: Este tipo de inspeccifn ayuda a mantener la higie
ne de la planta, su importancia radica en que la inspeccién se efectuara
&rea por frea, pudiendo dividir la planta en Areagde inspeccién como ---
alrededores, almacen(es), &reas de recoleccidn de desperdicios, freas --
de produccién, freas de oficinas, etc., o, si durante una 1nspecc16n.---
general se detecta un frea con algin tipo de problema higiénico, se --~-
tomarfn medidas correctivas y, mediante una inspeccién espec{fica se ---
puedean corroborar los beneficios de estas medidas y certificarse que el -

problema no se presenta nuevamente.
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En todo tipo de inspeccidn deber&n checarse las materias primas, eviden-
cias de infestacién de roedores y/o insectos, posibles fuentes de conta-
minacién, equipos de proceso, etc.; cuando la inspeccidn se hace a los--
alrededores, dehe ponerse especial atencifn a las posibilidades de conta
minacién por lugares vecinos o cercanos a la planta, tales como inodoros
gallineros, terrenos baldfos, o cualquier otro lugar que pueda ser foco-
de reproduccibén de moscas o roedores, asf como de desperdicios y/o pro--
ductos de desecho de procesos o servicios en plantas cercanas o inclusi-
ve de nuestra propia planta.

Otros puntos iupottant;s en una buena inspeccién son los siguientes:

Los equipos de preparacibén, manejo, etc., deben ser de un disefio que ---
permita el f8cil acceso para su limpieza a los lugares que tienen ------

contacto con el alimento, y en caso necesario, de facil desmantelamiento.

Debe revisarse que no exista ninglin residuo de alimento, lama, detergen-

te, etc., que pueda contaminar el producto.

El almacenaje es uno de los puntos en los que se debe poner mayor aten--
cién,ya que se tiende a olvidar un poco este aspecto, todo lugar donde--
se almacenen tanto materias primas como productos terminados, es propi--
cio para que se alojen roedores, insectos, y en casos donde la humedad -
y €l calor sean excesivos, se pueden reproducir microorganismos nocivos-

para el material almacenado.

Se debe prestar especial cuidado en que el material se almacene dentro -
del empaque adecuado y limpio, tratando que el acomodo sea adecuado para
que no queden espacios gque propicien el alojamiento de roedores. De la -
misma forma se debe escoger una temperatura de alnacenapiento adecuado -
y mantener un control sobre el tiempo mlximo que puede permanecer almace
nado el material (siguiendo el sistema ﬁEFO), lo primero que entra lo --
primero que sale (first in first out) sobre todo cuando se trate de ----

materias primas y producto con fecha de caducidad.
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Cuando llegado el caso, haya necesidad de combatir una contaminacién o
infestacibn, se debe escoger el método m&s adecuado para evitar conta-
minaciones qufmicas por los productos utilizados para combatirla. Por-~
Gltimo el lugar de almacenamiento debe ser construfdo para este fin, -~
escogiendo los materiales de construccidn y cuidando que se tenga la -
suficiente ventilacifn, iluminaciédn y temperatura Sptima.

Para evitar infestaciones de roedores y/o insectos es recomendable re-
visar el tipo de construccidn para localizar los posibles puntos de --
ficil acceso al interior de la planta y almacen(es) y, realizar inspegc
ciones periSdicas en todas las freas de los mismos. Para evitar lo ---
anterior existen varios sistemas de los cuales deberin escogerse los -
mis apropiados; por citar algunos podemos mencionar, tela de alambre -~
en las ventanas y otras aberturas que no puedan evitarse, guardas y to
pes en las tuberfas para evitar el ascenso de roedores, uso de pasi-~--
llos de acceso con doble puerta, insectocutores (rejillas energizadas-
provistas de l&mparas de longitud de onda apropiada para atraer insec-
tos), etc.

En el caso de uso de almacenaje refrigerado, es importante notar que -
la higiene que debe prevalecer en estos es la misma que la de cualquier
otra 8rea de la planta.

Hay que tomar en cuenta que en el almacenaje con refrigeracién, perma-
nece latente la posibilidad de que surga una contaminacidn, ya sea por
microorganismos, insectos o0 roedores, aunque notoriamente reducida, -~
esta posibilidad s6lo puede eliminarse a muy bajas temperaturas.

Los recipientes que contengan el producto necesitarfn estar dispuestos
en tal forma que reciban adecuadamente la corriente de aire frfo para-
que se obtenga el méximo aprovechamiento de la refrigeracibn, ademfs -
sl se colocan en forma correcta, se facilitar8 su inspeccibn y se evi-

tard la acumulacibn de desperdicios insalubres.
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PeriSdicamente es necesario que se desocupe y desconecte el sistema de ~

enfriamiento para hacer una limpieza completa.

F.2.- Ccontrol de Desperdicios.

En el tipo de industria que nos ocupa, se obtienen gran cantidad -
de desperdicios, principalmente como resultado del procesamiento de las~
materias primas, a las cuales se les debe eliminar cdscaras, huesos, ~--
etc. segin sea el producto en partfcular.

El control de desperdicios o materiales de desecho es importante desde -
el punto de vista sanitario para evitar focos de contaminacidn, infesta-
ciones de plagas y/o insectos, mezclas de productos o materias primas de
buena calidad con otras de calidad cuestionable o francamente contamina-
das o descompuestas, etc. ahora bien, un programa que prevenga lo ante--
rior y que ademls sea provechoso o al menos resulte una pérdida minima -
para la compafifa deberi abarcar los siguientes puntos:
1.~ Prevencién del desperdicio en el lugar en que se produce.
2.~ Recuperacidn de desperdicios, tratando de utilizar o aprovechar los-
desperdicios que no se consigue evitar.

Los desperdicios industriales pueden élasificatse de manera general como:
a.- Materiales de produccién defectuosa.

.- Materiales residuales del proceso.
Los materiales de produccidén defectuosa son el resultado de causas tales
como-errores en la ingenierfa y en el dibujo, materia prima defectuosa,-
herramientas de fabricacién inadecuada, gastadas o inadaptables al caso,
mano de obra de mala calidad, danos en el manejo y transporte, Yy, por =~-
iltimo productos estropeados, anticuados o de calidad cuestionable.
Los materiales residuales del proceso son aquellos que deben ser elimina
dos de la materia prima o producto intermedio durante el proceso.

Existen otros tipos de desperdicios que aunque su importancia se debe -~

a su impacto econfmico, pueden afectar drfsticamente las condiciones =---

“ s 00
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de higiene de los sitios de trabajo; ejemplos claros pueden ser, equipo
inmovilizado (piezas de mdquinas, artfculos de plomerfa y eléctricos, -
separaciones, transportadores y otros equipos anflogos, a los que una -
utilizacidén cuidadosa, as{ como la entrega y el almacenamiento controla
dos, evitar8n que sirvan de estorbo en el interior de la planta), gasto
innecesario de energfa y combustible (uso innecesario de luces, que pue
de ocasionar molestias al personal por exceso de iluminaciSn o de calor;
no parar motores o maquinaria cuando no estan trabajando,causando calor
excesivo debido al sobrecalentamiento fugas de vapor o0 aire, éstas ---=-
ademis de causar problemas serios de higiene industrial, pueden resul--

tar altamente peligrosas como es el caso de fugas de gas.

F.3.~- Control de Microorganismos.

La preservacidén de productos procesados depende b&sicamente de la
prevencidn adecuada de la contaminacidén del producto por los microorga-
nismos. antes, durante y despué@s del proceso.

Sabemos que muchos microorganismos son capaces de causar infecciones --
e intoxicaciones cuando se encuentran en los alimentos,haciendo 108 ~--
productos no aptos para el consumo humano.

En términos generales, estas infecciones e intoxicaciones a causa de -~
los productos alimenticios procesados, pueden ser controlados mediante~
las siqguientes pricticas:

Efectuar la seleccifn de la materia prima en forma tal que se obtenga -
en lo posible lo m8s libre de contaminacidn bacteriana.

Uso de recipientes, envagses y paquetes para la materia prima que espén-
libres de contaminacidn.

Control del ambiente en la f8brica para crear condiciones desfavorables
para el desarrollo bacteriano.

Control de la materia prima.
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Los productos agricolas crudos pueden causar graves problemas de conta
minacidn bacteriana en una fabrica de alimentos procesados. Las frutas
frescas pueden llegar a la fdbrica contaminadas con micelios y esporas
de hongos. Si las porciones afectadas no son removidas durante las ---
primeras etapas del proceso, tanto el producto final como el aire den-
tro de la planta pueden contaminarse, asi como también los lotes =—-=«-
subsiguientes que lleguen en buen estado. Por ejemplo las esporas de =
bacillus mesentéricus en la harina de trigo que se utiliza en las pana
derfas y reposterfas puede dafiar el producto y contaminar lotes de haéi
na no contaminados. Es imprescindible la inspeccidn de todo lote que -
llegue a la planta y la estricta limpieza de los recipientes de mate--
ria prima, pisos, transportadores, montacargas, paredes, techos, uten-

silios de trabajo, etc.

"M3s importante ain es evitar la contaminacidn de la materia prima con-

microorganismos causantes de infecciones e intoxicaciones alimenti----
cias, tales como las salmonelas de los huevos crudos utilizados como -
ingredientes en productos de reposterfa ensaladas, aderezos, y otros -
que no reciben suficiente calor para destruir los microorganismos.
Recipientes o paguetes de la materia prima.

Muchas fdbricas de alimentos son contaminadas por hongos y microorga--
nigmos debido a que los paquetes o recipientes en que se recibe la ---
materia prima no estldn limpios. Cuando son de uso miiltiple, los reci--
Pientes deben lavarse y limpiarse en la fidbrica antes de ser devueltos
al campo. Los recipientes de madera deben tratarse con agentes fungici
das para evitar la proliferacidn de hongos.

Control de las condiciones ambientales.

Existe una gran variedad de factores que afectan el crecimiento bacte-
riano en alguna forma u otra. Los mi3s importantes son: temperatura, --

humedad relativa, pH y la presencia de nutrientes adecuados al creci--
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miento bacteriano. La curva tipica de crecimiento bacteriano se caracte
riza por un periddo de retardacidn del crecimiento seguido de un desa--
rrollo significativo. Por lo tanto, el control del crecimiento bacteria
no dentro de una flbrica de alimentos es el ajuste de las condiciones -
ambientales para mantener los microorganismos en la fase de retardacién
del crecimiento.

El control de la temperatura en la f&brica es uno de los medios més ---
efectivos en la prevencién de un aumento en la poblacidn bacteriana. --
las bacterias psicrofflicas tales como: pseudomonas, achrbnobacter Yy -
flavobacterium, son capaces de crecer a bajas temperaturas, pero pueden
ser controlados en las cémaras frigorf{ficas mediante procesos adecuados
de limpieza escrupulosa.

El grupo mesofflico de microorganismos, tales.como muchas bacterias, --
levaduras y hongos, son f&cilmente controlados al mantener una tempera-
tura baja del ambiente. No obstante, la gran mayorfa de las plantas de-
procesamiento de alimentos funciona a temperatura ambiente, trayendo --
por consecuencia un aumento en el crecimiento de la flora bacteriana. -
Dicho aumento en el crecimiento se nota medjiante la formacidn de lama -
en la superficie de las poleas, utensilios y equipo, y se previene ----
mediante procesos de limpieza escrupulosa de los mismos.

El grupo termo=filo de bacterias del género Bacillus puede causar dete-
rioro- en los vegetales enlatados cuando el nivel de contaminacién exce-
de del nidimero que puede reducirse a niveles aceptables durante un proce
80 térmico adecuado en tiempo y temperatura. Ya que estos microorganis-
mos estdn presentes en la tierra es evidente que todo vegetal debe ser-
lavado antes de ser industrializado. Los productos enlatados deben en--
friarse lo mis r8pidamente posible a temperaturas m&s bajas que las ---
del crecimiento de las bacterias mesSfilas para evitar el crecimiento -

de las esporas sobrevivientes al proceso, También debe evitarse el ----
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almacenamiento de productos enlatados calientes en estibas, ya que las
que se encuentran en el centro pueden conservar el calor y mantener --
una temperatura favorable al crecimiento del grupo mesofflico.

Las bacterias, levaduras, hongos,requieren agua para su crecimiento.
La condensacidn de humedad en transportadores, montacargas, equipo y =-
utensilios especialmente durante la noche cuando la fibrica no esti --
operando, proporciona sufiente agua para el crecimiento microbiano.
Las fluctuaciones extremas en la temperatura diaria y la nocturna de--
ben evitarse. Deben instalarse suficientes extractores de aire, tiros-
y campanas de vapor para remover el aire hiimedo hacia la atmdsfera.---
La tuberfa de vapor debe cubrirse con material aislante.

Los nutrientes que contribuyen al crecimiento bacteriano pueden elimi-~
narse mediante una escrupulosa limpieza con detergentes, etc. Los -=---
depSsitos de alimentos en la superficie del equipo y utensilios -----
proveen un substrato ideal para el crecimiento bacteriano y el dete--
rioro y contaminacién de los productos alimenticios procesados.
Durante el proceso de vegetales, el agua caliente que contiene agentes
blanqueadores arrastra nitrdégenos y carbohidratos solubles, los cuales
son excelentes nutrientes para las bacterias terméfilas, ocasionando -
un crecimiento Sptimo de &stas,contaminando y deteriorando el producto
Para evitar esta circunstancia, debe hacerse circular agua fresca a =--
través del blanqueador.

Los mohos pueden crecer en un medio tan Acido como pH de 2.5, mientras
que las levaduras y bacterias de deterioracidn (especialmente lactoba-
cillus) son capaces de crecimiento a un p; de 3.5.

Al otro extremo estin los enterococos que pueden crecer a un pH de 9.6
En términos generales, debe recordarse gque los mohos, las levaduras y-
las bacterias pueden crecer en medio de azucares sencillos como fuente

de carbono, nitrdgeno inorglnico, y trazas de sales minerales, d&ndose

] e 00
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el caso de una gran poblacidn bacteriana cuando las condiciones de ---
nutrientes son minimas.

Los microorganismos y la calidad sanitaria.

Es extremadamente diffcil hacer umn control selectivo de microorganis--
mos, si no imposible, ya que la contaminacidn no es homogenea ni prede
cible, generalmente lo que se hace es buscar ciertos grupos de micro--
organismos patdgenos o potencialmente pat8genos, microorganismos que -
llamaremos "indicadores” y otros que hemos llamado "indeseables”.
Entre los patdgenos estan:

Salmonela: Es una bacteria que por via oral causa fiebre tifoidea, -~--
gastroenteritis y septicemias. Cuando se encuentra presente nos estd -
indicando que el producto fue contaminado con heces provenientes del -~
hombre o animales. Algunas veces pueden existir portadores, los cuales
son la fuente de contaminacidn m&s importante que los casos francamen-~
te clinicos, puesto que no podemos saber quienes son, tales personas -
deberadn observar estrictas precauciones de limpieza e higiene.
Staphylococcus aureus (coagulasa positivo): La mayorfa de los estafilo
cocos patdgenos producen esta enzima. Puede ser agente causal de septi
cemias y abscesos diseminados en todo el cuerpo, el tipo de envenena--
miento es causado por una enterotoxina que producen algunas cepas de--
estafilococos., Su importancia para nosotros estriba en que son parlsi-
tos exclusivamente del hombre pudi&ndose conocer ficilmente la fuente~-
de contaminacidén cuando se les encuentra.

Pseudomonas aeruginosa: El grupo pseudomonas se encuentra ampliamente-~
distribufdo; podemos encontrarlo en el suelo, agua aire; de este gfupo
la especie que tiene importancia desde el punto de vista médico es --~--
pseudomonas aeuruginosa que se encuentra normalmente en la flora intes
tinal y piel pero que en heridas produce infecciones severas, diffci--

les de curar por su resistencia a los antibidticos. El hecho de -~=~-~
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encontrarla es un indice de que la fuente de contaminacién proviene =--

del personal.,

Microorganismos Indicadores:

Bacterias coliformes y/o E. Coli: Las bacterias coliformes constituyen
un grupo que forma parte de la flora normal del intestino, en donde --
no causan ninguna enfermedad y generalmente s&lo se transforman en ---
patdgenos cuando alcanzan tejidos fuera del intestino. La importancia-
de detectarlas estriba en aue son "indicadoras" de contaminacidén -----
fecal, entre ellas E, coli es el prototipo de estas bacterias intesti-

nales por lo que su hallazgo se acepta como prueba concluyente de una-

contaminacién fecal.
Microorganismos Indeseables:
Hongos y levaduras: Existen muy pocas especies de este grupo en las --
que se demuestre su patogenicidad, sin embargo, como se encuentran ---
ampliamente distribufdos en suelo, agua, aire, plantas, etc., su hallaz
go estd indicando que el producto ha sido manejado de manera inadecua-
da, adem&s las alteraciones que pueden causar en el producto como =-=---
malos olores, o fermentaciones, dan como resultado la descomposicidn -
del producto, sobre todo si se trata de un alimento rico en proteinas,
esto los convierte en "indeseables".
Los métodos a seguir para identificar tales microorganismos se encuen-
tran en muchas publicaciones, por ejemplo en la U.S.P. XVIII se pueden
encontrar pruebas para estimar el nlimero de microorganismos viables =--
o para identificar una especie determinada en materias primas o produg
to final.
F.3.1.- Métodos para el control de microorganismos.

a.- M8todos qufmicos: Existen muchos agentes guimicos, que se =~

utilizan en el control de la flora bacteriana. Estos agentes

qufmicos se definen de acuerdo a su funcidn como: Fungicidas:




by~
fe da este nombre al agente qufmico que controla o mata ----
a cualquier hongo excepto aquellos que estin en o dentro del
cuerpo humano. En términos generales los hongos incluyen ---
organismos tales como mohos y levaduras, con excepcidn de ~--

aquellos mencionados como parfgitos en hombres y animales.

Las especificaciones b&sicas de los agentes fungicidas son:

1.~ Deben tener altas propiedades fungicidas, efectivas a temperaturas,-
tiempo, pH y contaminantes en las qu..le usen.

2.~ Deben ser solubles en agua u otros solventes.

J.-No ccntaminar ni ser corrosivos para las superficies en que se usan.

4.~ No ser téxicos al hombre o los animales.

5.- Ser baratos.

A la luz de los requerimientos no es f&cil producir agentes fungicidas,-

que adem&s son de muy poco valor a la industria de los alimentos procesa

dos si &stos no tienen la capacidad de destruir las bacterias de la ~~--~

putrefaccidn y deteriorativas, hongos, levaduras, etc. que se producen--

durante el mencicnado procesamiento de los alimentos. Algunos compuestos

quimicos trabajan muy bien bajo condiciones acidas, mientras que otros =~

requieren condiciones alcalinas.

La solubilidad de los fungicidas en el agua es muy deseable, pero tam---

bién se necesitan compuestos solubles en aceites o grasas para la prepa-

racién de pinturas fungicidas por ejemplo.

Es muy importante que tengan poca o ninguna toxicidad hacia el ser huma

no, puesto que puede haber contacto directo o indirecto con la piel ~-~-

o instrumentos que usara el ser humano,

Tambi&n es generalmente aceptado que la accién del fungicida depende ---

de la cantidad y de la remocién efectiva de la suciedad en las superfi--

cies de contacto, al mismo tiempo, el agente no debe ser corrosivo para-

las superficies, ya que de ser as{ podrfa sobrevenir la contaminacién -~
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qufmica del producto procesado.

Germicidas:

Este término tiene un significado menos restringido que el anterior, se
aplica cuando una sustancia al usarse siguiendo las indicaciones del --

fabricante es capaz de matar los microorganismos patdgenos, aungque =----
generalmente no mate las esporas bacterianas.

Las especificaciones generales que deben cumplir son:

Poseer altas propiedades germicidas, ser efectivo a la temperatura, ---
tiempo, pH, y condiciones en que ha de ser usado, debe ser estable en -
varias condiciones, soluble en agua u otro vehfculo, no ser t8xico al -
hombre o a los animales, no contaminar, no manchar, y ser lo menos «---
corrosivo posible a las superficies met8licas.

Un germicida carece de valos préctico si no es capaz de destruir en las
condiciones regulares de uso, varios tipos de bacterias, mohos, levadu-
ras y otros microorganismos, tanto pit6genos como capaces de alterar --
los alimentos.

Deben emplearse en concentraciones letales para los microorganismos ---
para ser efectivos. Un requisito b&sico en la utilizacién efectiva de -
estos productos es que la limpieza ffsica y qufmica de las instalacio--
nes se efectde antes de su aplicacién.

Aunque existen diversos tipos de germicidas, los m&s usados en la indus
tria de los alimentos son los compuestos clorados.

Las soluciones germicidas pueden ser aplicadas por circulacidon de las -
mismas a través de los equipos en circuito cerrado, por rociado, por --
inmersion de los equipos o partes en un recipiente conteniendo la solu-

cibn o por embadurnamiento con brochas.

Bactericidas:
Se llama asf a cualquier agente que destruya las bacterias, aunque no --

necesariamente lo haga con lasgs esporas de estas. Generalmente el término
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es m&8 restringido ain que el de germicida.

i

Antisépticos:

Se definen como sustancias opuestas a la sepsis, putrefaccibn o desconmn
posicién, o que previenen contra el crecimiento o la accidn bacteriana,
se usa especificamente en los tejidos vivos.

Desinfectante:

Es un agente que genaralmente libera de la infeccibn, es decir, es un-
agente quimico que destruye los gérmenes pat8genos o cualqgio: otro -~
microorganismo dffiino, pero que ordinariamente no destruye las esporas

bacterianas. Generalmente, los desinfectantes se usan en objetos inani

mados.

Fungistatico:

Los agentes fungistdticos o micostfiticos son agentes que generalmente
‘1nh1ben el crecimiento de hongos y levaduras.

Bacteriost8ticos:

Son agentes que inhiben el crecimiento bacteriano.

Higienizantes o sanitizantes:

Estos son términos nuevos introducidos en el 1léxico y la literatura de
las buenas précticas sanitarias. Generalmente se refieren a una sustan
cia quimica que reduce el nimero de los contaminantes microbianos en =~
las superficies de contacto con alimentos, reduciendo la poblacién =---
microbiana a sus niveles mids bajos y aceptables desde el punto de ----
vista de la salud pdblica. Al mismo tiempo, el término "sanitizante" -
se asocia con procesos de limpieza en que se remueven residuos perjudi
ciales,

Existe un gran nimero de compuestos quimicos que pueden ser usados =---
como agentes bactericidas, germicidas, etc., estos agentes van desde ~

Scidos inorgénicos simples hasta complejas sustancias orgénicas.

Sustancias halbgenas:

o s 0 0 0
x
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De las sustancias halbgenas, el cloro y sus compuestos son los agentes

m&s importantes para los procesos de esterilizacidn, desinfeccién y =--

sanitizacifn de equipo y utensilios empleados en la elaboracibn de ---

alimentos procesados y para la desinfeccidén de las fuentes y depésités

que tienen mayor frecuencia de almacenamiento o gasto de agua.

Los productos de cloro inorg8nicos usados con mds frecuencia en lag ~-

pr&cticas sanitarias son los siguientes:

1).~- Cloro (Clz), gse obtiene en forma lfquida en cilindros de 100-150~-

libras; también puede obtenerse como gas.

2).- Bibxido de Cloro (Cloz); se genera del clorito de sodio (Nacloz).

3).- Hipoclorito de calcio ca(oclz); se obtiene en polvo y contiene --
708 de cloro disponible.

4) .- Hipoclorito de Sodio (NaOCl); se obtiene en solucibn acuosa y con
tiene 158 de cloro disponible.

5).- cal-Cca (Oclz): se obtiene en polvo; contiene 35% de cloro disponi
ble.

Existen varios términos en relacién con la aplicacién deé cloro y com---

puestos clorados usados en la fabricacibn y procesado de los alimentos-

que son:

Dogis de cloro: .Se refiere a la cantidad de cloro que se aplica al -=---

agua,
2. Cloro residual.- Se refiere a la cantidad de cloro que permanece ---
sin reaccionar en el agua después de un peribfdo especifico de contacto.

3. Demanda de cloro: se refiere a la diferencia entre la dbsis de cloro
y el cloro residual después de un perfodo especifico de tiempo de con--
tacto, y representa la cantidad de cloro que reacciona en los constitu-

yentes orglnicos y nitrogenados del agua.

4., Cloro activo: se basa en la cantidad de cloro equivalente al yodo --

s 000
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liberado en una rsacciédn tfpica.

HOCl +2KI+HCl ~—~——e 12+2KC1+H20

NaOCl+2KXI+2HCLl ~——9 !2+NCC1+2KC10820

CaOCl+4KI+4HC]l ——P cac12+cxc1+n 0+21

2 2

El mayor uso del cloro sn las plantas que procesan alimsntos es el sis-
tema de cloracifn ds las aguas usadas en el mecaniemo y prevencidn de -
la formacibn de costras bacterianas en aq;a- refrigerantes.

Los hipocloritos de eodio y calcio son las fuentss de cloro més impor--
tantes sh una planta de procesado ds alimentos.

Son més costosos que el cloro elemental, pero son més flciles de apli--
car en pequeiias cantidades sn el saneamiento de equipo y ut;nltltol.
Loe factores de tiempo, tempsratura, pH ¥ materia orgénica ejercen una-
marcada influencia sn la efectividad bactericida de las soluciones ----
hipoclorhfdricas. Una exposiciln de dos minutos de una solucién a 100 -
ppm de cloro, a 75°F es la que se recomienda para el tratamiento bacte-
ricida de equipo y nioncllloc en los establos, siempre que a dicho ~=--
equipo y utensilios se le haya removido la materia orgfnica mediante --
un proceso de limpieza adecuado. Estas soluciones deben descartarse ---
cuando la concentracién desciende & 50 PP® O menos. Al mismo tiempo ---
se requiere que el tiempo de exposiciln ss duplique por cada 18°F de --
descenso en la temperatura a menos de 75°F.

Productos orgfnicos de cloro usados en précticas sanitarias:

Gran nimero de compuestos orglnicos de cloroc han sido recomendados para

la desinfeccin de equipo y utensilios en la manufactura de alimentos -

procssados.
Los m&s importantes son:
1. Cloramina T. Se obtiene en polvo, con 25% de cloro dieponible; es --

més estable qus los hipocloritoe, pero de accibén més lenta, y se ---
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prefiere cuando la exposicidn de tiempo es més larga.

El tiempo de exposicién depende del pH.

2.

Halanona. Tiene poca solubilidad en el agua; se prepara en tableta,-
y es formulado con sales inorglnicas para mejorar la solubilidad. Se
utiliza para desinfeccibn de agua en casos de emergencia. Es bastan-~

te estable (5 meses a 32° C) sin gran pérdida de efectividad; no es~-

muy téxico.

Diclorometilhidantoina. Se obtiene en polvo; contiene un 168 de clo-
ro disponible. Su accién es m&s lenta gque los hipocloritos contra la
escherichia coli y las pseudomonas spp. Su pH 8ptimo es de 4.43.

Se usa conjuntamente con detergentes fcidos.

Acido diclorocianiirico. Posee un 70 a 728 de cloro disponible, y el-
8cido triclorocianirico con un 88-90% de cloxo disponible no recomen
dados. Sus ventajas son: alto contenido de cloro, alta reactividad,-
no son irritantes a la piel y son muy estables. Su efectividad ~=----
bactericida es similar a los hipocloritos de sodio y calcio en con--

centraciones de 50 a 200 pmm. Los detergentes iSnicos causan la ~---

descomposicién: de ambos.

Yodo. Las propiedades bactericidas del yodo y el yoduro son conoci =--
dos desde hace un siglo, pero s8lo ha sido usado en preparaciones --
bactericidas para uso en ffbricas de alimentos y restaurantes duran-
te los Gltimos 10 a 12 afios. En soluciones acuosas, los iones de ---

yodo y yoduro reaccionan para formar un triyoduro:

I,+ I —® I;

£l yodo diat8mico se considera con una accidn bactericida mls potente--

que el triyodo, mientras el yoduro no tiene accibn bactericida signifi-

cativa.
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El yodo puede combinarse con agentes no ifnicos activos para formar ---
complejos solubles conocidos como yoduros. Los productos comerciales ~-
tipicos contienen entre 0.96 a 1.75% de yodo disponible. Las ventajas -
de estos productos son:

1) Accién bactericida en soluciones a&cidas, en agua dura o blanda:

2) Se mezclan con el agua con gran facilidad en cualquier proporcién.
3) No son téxicos al ser humano en concetraciones ordinarias;

4) no son irritantes de la piel;

5) no son corrosivos;

6) reducen la pérdida de yodo en presencia de materia oxgfnica;

7) Posee cualidades humectantes;

8) poseen buena detergencia y penetracibn;

9) no imparten olor y sabor:

10) la intensidad del color de la solucidn se relaciona con la concene=-

tracién.

Compuestos cuaternarios de amonio.

Los agentes sint&ticos que actuan en la superficie y que son de inte--
rés para la industria de alimentos incluyen los agentes catidnicos, ----
anibnicos y no ifnicos.

Los compuestos cuaternarios de amonio son agentes catifnicos y se consi-
deran como excelentes agentes bactericidas, pero muy pobres en detergen-
cia. Los agentes anifnicos son excelentes detergentes y muy pobres bac--
tericidas. Los tipos anifnicos y no iénicos se discutir8in en deter--
gencia. En términos generales, los compuestos cuaternarios de amonio ---
tienen un alto coeficiente fenblico.

La forma en que estos compuestos actian sobre la bacteria esti aln en-~-
controversia. Algunos investigadores indican que estos compuestos ~~----
interfieren con la respiracidn o fermentacifn bacteriana al inhibir las-

enzimas para el metabolismo de los carbohidratos. Otros indican que la =~

LI
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accidn corresponde a una filtracidn de constituyentes celulares tales --
como los dcidos mfnicos y compuestos de fdsforo.

Las caracteristicas principales de estos compuestos son:

1) Muy efectivos contra bacterias Gram-positivas y negativas;

2) egtables en polvo seco, como pastas concentradas o en la soluciones--

a temperatura ambiente;

3) no tienen olor;

4) son solubles en agua;

5) no son corrosivos de metales;

6) la superficie se mantiene bacteriost8tica por algdn perfodo de tiem--
po;

7) no son irritantes de la piel en soluciones corrientes;

8) son m&s activos en presencia de materia orgianica;

9) son icompatibles con jabones, detergentes idnicos, aceites de pino y
fosfatos inorgdnicos, excepto tetrafosfato de sodio y pirofosfato =--
tetrasddico. Estos productos no deben estar en contacto con los pro=-
ductos alimenticios ya que pueden dahar seriamente la salud.

Fenoles y compuestos relacionados.

Los fenoles tienen un uso limitado en el saneamiento de fibricas de ---

alimentos. La aplicacidn m8s importante es en pinturas fungicidas o ---

capas protectoras. Generalmente, los productos fendlicos son muy solu--
bles en agua. Se puede usar jabdn para aumentar la solubilidad,pero =---
cuano se aifiade en forma excesiva. Los fenoles emigran a la fase lfpida-

y se reduce la capacidad bactericida. El fenilfenol también es usado --

en algunos casos para la prevencidn de los hongos.

Forma parte del principio activo en algunas preparaciones comerciales -

utilizadas para la desinfeccibn de inodoros y cuartos de vestir. El ---

recionolato de sodio, el jabdn de Castilla y el aceite de coco aumentan-~

la actividad antimicrobiana, pero solamente en ciertas concentraciones.,
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El Difenilfenol se usa para impregnar las envolturas de frutas cftricas
y evitar crecimiento de hongos. El Pentaclorofenol se usa extensamente-
en la preservacién de la madera, como agente fungicida en pinturas.

La hidroxiquinolina ciprica se usa en pintgraa como agente fungicida. -
Es muy econémico.

Acidos. Muchos &cidos orglnicos e inorgfnicos tienen propiedades anti--~
microbianas. Los m&s importantes gque se usan en la industria de alimen-
tos son el acético, el benzoico, el caprflico, propionico, s8rbico y --
sulfuroso (en solucién acuosa de dibxido de azufre). Generalmente se --
establece una tolerancia de 0.1V para los siguientes aditivos: Benzoato
de sodio, 8cido benzoico y los esteres del &cido metil y propil hidroxi
benzoico. Los propianatos de sodio y calcio y el sorbato de potasio --
estan exentos de requisitos de tolex;nciaa.

Los propionatos son muy efectivos en la prevencidén del desarrollo de --
hongos en harinas y productos de reposterfa.

Pueden usarse en las envolturas de mantequilla, productos de harina, --
pastelerfa y muchos otros alimentos.

El &cido sSrbico y el sorbato de potasio son usados extensamente como -
preventivos contra los hongos, especialmente en las envolturas de queso
enlatado de jugos de frutas y ensaladas preparadas.

Antibifticos. La clorotetraciclina (aureomicina) y la exitetraciclina--
(terramicina) aparentemente son los antibidticos m&s prometedores en --
la preservacidn de los alimentos.

Pero debido a que son substancias medicinales, y que pueden afectar --
al ser humano en forma adversa, su aceptacidn y uso ha 8ido y serf muy-
cauteloso. También se ha seifialado el é&xito conseguido con la cloromice-
tina (cloramfenicol),

Agentes gaseosos esterilizantes. Gran nimero de ingredientes usados ~--

en la industria de alimentos, tales como las especias,son muy sensitivos
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al calor y no pueden esterilizarse mediante ese método, por 1lo que es -
necesario el uso de agentes gaseosos esterilizantes.
Oxido de etileno: Es muy efectivo contra todos los tipos de microorga--
nismos, pero es sumamente inflamable y explosivo. Por lo tanto, se ven-
de como "carboxide" que es una combinacibén de 90% de 8xido etflico y =--
108 de CO2 para reducir sus cualidades explosivas e inflamables. Los ~-
vapores son muy tdxicos al ser humano. No debe permitirse residuo algu-
no en alimentos tratados con este producto.
El ozono (0,) se ha utilizado en el control de microorganismos en alimen
tos y desinfecciSn del agua. Es muy tSxico para el ser humano y los =---
animales de sangre caliente.
Su efectividad se reduce a temperaturas y humedad relativa altas. El --
uso se limita a la esterilizacibn superficial ya que no tiene accién =--
penetrante. La beta propiolactona, se utiliza en la descontaminacidén de
cuartos o edificios enteros.
B) .- Agentes fIsicos para el control de microorganismos.

1.- Calor: la aplicacidén de calor es el método m&s antiguo y mis -

efectivo usado para el control de los microorganismos.

Estos son muchos menos resistentes a la destruccidn por calor himedo -~
en la forma de vapor saturado a presidn. Su aplicacibn tiene numerosas-

ventajas:

1) Accesibilidad.

2) Bajo costo.

3) Ningdn residuo t8xico.

4) Muy efectivo contra todos los microorganismos bajo condiciones ade--

cuadas de tiempo-temperatura.

Calor seco: requiere un largo perfodo de tiempo y una alta temperatura.

I1.~ Radiacibn ultravioleta:

Usado como medio desinfectante en la industria de los alimentos.
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La mayor accidn bactericida se obtiene en ondas de 2,500 a 2,800 angs-~-
troms (1 angstrom = 0.} milimicra).

Los rayos ultravioleta son absorvidos por las partfculas de polvo y -~
las capas finas de grasa, tornfndose las soluciones opacas y turbias,-
por lo que este tipo de desinfeccién debe limitarse a las superficies.

Generalmente se usan para la desinfecci8n del aire.

I1I. Otras radiaciones ionizantes: Solamente las radiaciones gamma de-

isStopos radiactivos (cobalto 60) o reactores nucleares; o radiaciones

beta de aceleradores de los electrones, son capaces de penetracibn ---

suficiente de la materia para producir csterilizacién efectiva. lLos --

procesos a usarse estfn en la etapa experimental. Es digno de notar --

que:

1) Las esporas bacterianas son considerablemente m&s resistentes que -
las formas vegetativas.

2) Las bacterias gram-negativas son en general, menos resistentes que-
las gram-positivas.

4) La resistencia de mohos y levaduras varfa considerablemente, pero -

algunos son m&s resistentes que la mayorfa de las bacterias.

1V.- Esterilizacién por filtrado: Solamente puede hacerse con lfquidos
y gases. La eficiencia bacteriol8gica depende del difmetro de log ----
filtros usados, de la densidad de las fibras en la base del filtro y -

del nivel de contaminacién inicial.

V.~ Precipitacifn electrostitica: El aire puede ser limpiado al pasarse

a través de una unidad electrostftica. Este proceso utiliza una unidad-

colectora para "lavar el aire”.
El aire pasa por filtros mec8nicos y luego por una unidad ionizante --

en la cual hay un campo electrostltico. Cuando el aire pasa por este -
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campo, las partfculas de materia extrafia reciben una carga positiva, -~

son luego atraidas hacia un drea de carga negativa y removidas.

F.4) Detergencia efectiva y practicas de limpieza

La limpieza de equipo y utensilios no incluyendo la maquinaria y-
los alrededores, es el constante problema a que tiene que enfrentarse-
la industria alimenticia.
La variedad de métodos de limpieza, los instrumentos a usarse y 1l0s -~
materiales involucrados son numerosos, y no es sorprendente que el per
sonal de la industria encuentre confusidn extrema al realizar éstas --
actividades; ;n la industria iictea por ejemplo, la eliminacidn de las
concentraciones pétreas de leche, requieren el uso de detergentes ~---
8cidos y de frecuentes aplicaciones, los pasteurizadores de alta tempe
ratura y corto tiempo, requeriran diferente proceso, ya que la materia
contaminante es de tipo diferente a la materia contaminante de la le--
che frfa.
Quiz3 el primer principio a tener en cuenta es que no se ha desarrolla-

do ningdn agente que sirva como detergente o limpiador general.

F.4.1.) Importancia de las técnicas de limpieza.

El error b&sico en las operaciones de limpieza y desinfeccidn -
de equipo y utensilios es que el proceso se considera como un trabajo -
adicional, relegandose a las personas de m8s bajo nivel en la empresa.
Es importante saber que el fabricante de productos alimenticios que --
no hace una labor adecuada de limpieza y desinfeccidn de su equipo y -~
utensilios, tarde o temprano desaparece del mercado.

Existen muchos requerimientos fisicos y quimicos para desarrollar un --
buen producto detergente,recientemente se han desarrollado férmulas ---
de agentes detergentes y agentes sanitizantes, algunos son muy efecti--=-

vos, mientras que otros no tienen mucho valor.
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Excepto por el mejoramiento de los compuestos de limpieza tanto en la-
industria de los alimentos como en la industria en general no se han -
desarrollado métodos nuevos en las técnicas de limpieza. Los baldes, -
cepillos y mangueras de agua corriente son los tres princ;pales adita-
mentos utilizados en los procesos de limpieza. No se ha dado la aten--
cién debida a la temperatura y presidén del agua, métodos de distribu--
cifén y procesos automdticos de limpieza.

De manera general, podemos decir que la limpieza con agua y soluciones

limpiadoras debe incluir por lo menos los siguientes pasos:

1.- Pre-enjuague con agua tibia a 43.3 - 46.1°C.

2.~ Aplicacién de un agente limpiador a temperatura adecuada para su =--
efecto dptimo.

3.- Enjuague con agua caliente (80°C n!nimo).'

4.- Higienizacidn.

Propiedades deseables de detergentes.

La seleccifn de productos de limpieza en plantas de elaboracidn de ali-
mentos es muy complicada, debido al gran nimero de productos de limpie-
za que se ofrecen en el mercado. Desafortunadamente, como ya hemos =----
mencionado, el desarrollo de los procesos de limpieza ha sido lento, y-
los mé@todos evaluativos de agentes limpiadores han sido empiricos.‘nlgg
nos operadores de planta no tienen objetivos definidos, los resultados-
no son uniformes, y la confusién es enorme.

Propiedades generales de un buen agente limpiador.

Las propiedades generales de un buen agente limpiador pueden relacionar
se en la siguiente forma:

Completa y rApida solubjlidad, no ser corrosivo a superficies metflicas-

debe brindar completo ablandamiento del agua con la que se usard, o ---

capacidad para acondicionar la misma.
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Ademis es deseable que posea una excelente accién humectante o penetran
te, que tenga buena accidn emulsificadora de la grasa, que sea buen sol
vente de sdlidos alimenticios, que posea excelentes propiedades de des-
floculacidn, dispersién o suspensién, sus propiedades de enjuague deben
ser también excelentes, ademfis de poseer accidén germicida y bajo pre---
cio.

Ningin producto alcalino, &cido o agente humectante llena los requisi--
tos de un buen limpiador cuando se usa s6lo. Mezclas de estoe agentes -
quimicos pueden hacerse para combinar las propiedades espec{ficas -----
requeridas. En otros casos, es necesaria la mezcla de varios productos-
debido a las condiciones locales del agua.

La mezcla de un agente limpiador eficiente requiere un conocimiento --
exacto del papel que efectiian cada ingrediente a usarse.

Ya que no es préctico el uso de varios ingredientes para un s8lo traba-
jo especffico de l}mpieza, lo que se trata de hacer es una mezcla de ~---
varios ingredientes en proporciones adecuadas para conseguir el m8ximo-
acondicionamiento del aqua, detergencia adecuada y enguague adecuado, -
todo en un s8lo producto. Esto se ha conseguido mediante el uso de ---
agentes qufmicos de alta eficiencia. Por ejemplo, los fosfatos contri--
buyen a un mejor acondicionamiento del agua que los &lcalis. Este poder

acondicionador se conoce como accidn "adyuntiva®, "adhesiva"

.

o “disgre-
gante", ya que la dureza del agua no se precipita, sino que es manteni-
da en suspensifn en forma microscopica y no interfiere con la, accién -
detergente, E]l metasilicato y el fosfato trisddico son detergentes mis-
efectivos que el carbonato de sodio, que era el ingrediente bisico ----
limpiador de hace algunos afos. Luego, con la adicién de agentes humec~
tantes tambi&n conocidos como detergentes orglnicos sintéticos, se con-
sigue mejor accién penetrante de la capa de mugre y mejor y mis f&cil -

enjuague del equipo.
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F.4.3) Calidad del agua de limpieza:

Casi todos los métodos empleados en la industria de alimentos -
dependen del agua como solvente para el agente limpiador.
Al mismo tiempo, el aqua sirve para la remosidn ffsica de la mugre que
ha sido aflojada o removida de la superficie de contacto. También el -
agua se utiliza mediante un enjuague adecuado y drenaje. Finalmente, el
agua moja la superficie limpiada y for&a una capa que drena y deja ---
detr&s una superficie limpia, seca, libre de suciedad y puntos de agua.
La capa de suciedad revela procesos inadecuados de limpieza.
Si el agua fuera quimicamente pura los procesos de limpieza se simpli-
ficarfan considerablemente. El agua natural contiene una gran cantidad
y variedad de minerales y materias organicas que deben removerse de --
acuerdo coﬂ un tratamiento adecuado. La efectividad inherente a los --
compuestos de limpieza es inhibida por las impurezas del agua.
La caracterfstica mis importante del agua y gue mis afecta la activi--
dad de agentes limpiadores es la dureza. Frecuentemente, la durcza se-
mide mediante la “prueba del jabdn". Esta determinacidn depende de que
el jabdn forme un precipitado insoluble con las sales de calcio o mag
nesio disueltaé en el agua. Tan pronto las sales son precipitadas se =~
forma una lavaza que sirve para determinar el punto de dureza del ----
agua; este valor se expresa en gramos por galdn U.S. o como partes --
por millén de carbonato de calcio. En el desarrollo de procesos de ---
limpieza adecuados, no es la prueba de consumo de jabdén la que deter--
mina la dureza del agua, sino el tipo de dureza el gque determina el ~-
compuesto qufmico a usarse.
El agua puede contener dureza carbonatada causada por bicarbonatos de-
magnesio o caléio, o dureza no carbonatada causada por sulfatos de ~---
calcio o magnesio, y cloruros y nitratos. Cuando el agua fresca se -~--

calienta a su punto de ebullicidn y se obtiene turbiedad, floculacién-
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o precipitado, podemos deducir que el agua contiene concentraciones ~--~
apreciables de bicarbonatos de calcio y magnesio. Se observa que cuan--
do el agua permanece clara bajo estas condiciones y demuestra turbiedad
floculacidn o precipitacidn solamente cuando se le ha ainadido un produc
to limpiador, el problema indica la presencia de un agua de dureza no -
carbonatada. Un agua blanda contiene propiedades inherentes de limpieza.
Mientras el agua aumente en dureza, particularmente en dureza no carbo-
natada, aumente el consumo de jabdn y la hinipaci&n de ingredientes ---
detergentes.

Los sulfatos de calcio y magnesio y los cloruros disueltos en el agua -
de limpieza forman carbonatos, fosfatos, silicatos e hidr8xidos inso---
lubles, cuando compuestos de sodio solubles estfn presentes en un agen-
te de limpieza, estos compuestos insolubles forman escamas en el equipo
y son muy diffciles de remover. La remosién se puede efectuar mediante-
el uso de polifosfatos.

De la misma forma, cuando se usa un agente limpiador &cido, en lugar de
formarse compuestos insolubles de calcio y magnesio, se aumenta la solu
bilidad. aunque el problema de formacibén de piedra de agua ha sido re--~
suelto mediante la prevencibn de la precipitacién de compuestos insolu-
bles de calcio y magnesio en el agua dura, esto encierra el riesgo de -~
corrosidn de la superficie del equipo. Tal cosa se previene mediante el
uso de acidos org8nicos especificos e inhibidores de la corrosin en ~-
un limpiador balanceado.

El agua dura es satisfactoria para operaciones de enguague basfndose -~-
en que la desaparicidn de la lavaza formada durante la limpieza o-'lndi
cadora de que toda traza de la solucidn limpiadora ha sido removida. --
Esto es s8lo aparente y por esto pueden surgir serias complicaciones, -

especialmente cuando se reconoce que los constituyentes de la dureza --

del agua se precipitan para formar depdsitos en la "aparentemente"” ---




-60-

superficie limpia. Estos efectos acumulados, y ocasionalmente la forma-
cidn de depdsitos y escamas se hace apreciable.
Cuando se utiliza agua blanda hay gran economfa de agenteslimpiadores--

se facilita la limpieza,y,la planta, en toda su extensidon, se ve mis -

limpia,

F.4.4.) Factores fisicoquimicos involucrados en las pricticas de limpie
za.

Ademds de los cardcteres quimicos del agua en las operaciones de limpie
za, est8f involucrado el grado de suciedad por limpiar en el equipo. Es-
obvio que un bote de leche que estd escrupulosamente limpio y subsecuen
temente "mojado" con leche no requiere la intensidad de tratamiento que
requiere una botella de leche que contiene sdlidos de leche o que esti-
contaminada con aceite lubricante. Generalmente, cuando se trata de =---
aquellas superficies que est8n ffsicamente limpias durante el uso, son-
més flciles de limpiar inmediatamente después de que hacen contacto con
la materia que ensucia, mediante un enjuague preliminar con agua blanda
Las superficies que se han ensuciado con alimentos sdlidos o suciedad -
seca, requieren un tratamiento combina&o de calor y tratamiento gquimilo
o ffsico para una limpieza adecuada. En las plantas de procesado de ---
alimentos existen tres clases de suciedad que deben ser removidas o ---
preparadas para su remocién:

Las partfculas de suciedad o s81idos alimenticios retenidos o fijados =~
en la superficie por una sustancia grasosa o aceitosa.

Las partfculas de suciedad o sS§lidos de alimentos retenidos por absor--
cifn en las superficies que se pretenden limpiar.

Las partfculas conocidas como "concreciones pétreas" o escamas acumula-
das en las superficies sujetas a calor intermitente o contfnuo.

EZliminacidn de capas de grasas.

La palabra "eliminacifn" se utiliza con reserva, ya que no debe crearse
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la impresidén de que los detergentes limpian el equipo. La detergencia -
efectiva solo prepara el material ensuciante para una subsiguiente eli-
minacidén mediante un cepillado o enjuague adecuados, o ambos, para obte
ner la limpieza de una superficie. En la eliminacidn de capas de grasa,
la emulsificacidn libera la partfcula de materia sucia o cochambre ----
adherida y se facilita la remocidn mediante un enjuagqgue adecuado.
Cuando a un agente detergente se le afiade ciertos factores de tempera--
tura y accidén mec8nica, se aumenta la efectividad de dicho agente. Por=-
ejemplo: cuando la grasa de leche derretida se afiade el agua tibia, y -
se agita vigorosamente, se forman pequeiias gotas de grasa de la leche,-
pero estas gotas se unen r§pidamente y forman una capa de grasa en la -
superficie del agua.

Si una solucidn acuosa con 1% de fosfato tris8dico cristalino es prepa-
rada y usada en vez de agua tibia, se forma una mezcla opaca y pasan ~--
varios minutos antes de que se formen las gotas de grasa en la superfi-
cie. Otra forma de remocidén de las capas de grasa es mediante la saponi
ficacidén de las grasas con productos alcalinos. Las grasas se solubili-
zan mediante la formacidn de jabones, y son removidas con gran facili--
dad.

Remoci&n de partfculas de suciedad.

Las partfculas de s8lidos de los alimentos y otras partfculas que se ~--
adhieren a la superficie del equipo pueden removerse mediante los ~----
siguientes procesos aislados o en combinacifn con otros:

Accibén humectante: En este proceso, el solvente (agua) hace contacto -~
con todas las superficies sucias del equipo como resultado de una reduc
cidn de la tensibn superficial. Es necesario gque la solucibn penetre en
las hendiduras, agujeros pequeiios y material poroso.

Dispersién: Las partfculas de suciedad son rotas en porciones (fraccio-

nes individuales de tamahio pequefio) que son f8cilmente suspendidas y --
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removidas del equipo. Este proceso también se conoce como floculacidn.
Suspensidn: Las partfculas insolubles de suciedad son retenidos en la -
solucidn y se previene el asiento y formacifn de depdsitos. Esta accifn-
se debe ha que hay fuerzas mis potentes entre el material que ensucia y-
la solucién detergente, que entre dicho material y la superficie a lim--
piarse. Las partfculas suspendidas se remueven flcilmente del equipo.
Peptinacién: Se forma una solucién coloidal de la materia que ensucia --
tales como protefnas, que son parcialmente. solubles.

Disolucidn: Las materias que ensucian y que son insolubles reaccionan --
qufmicamente con agentes li;biadotcl y se logran productos solubles.

Enjuaque; Las partfculas de suciedad se remueven ficilmente nediante ~--

suspensidn o solucidn.

Prevencifn de dep8sitos petrificados.

Aunque estos depSsitos calclreos se evaliian como el tercer agente de --
suciedad que normalmente se encuentra en la industria de los alimentos,-
es propiamente el éroducto que resulta de la reaccién de ciertos. consti-
tuyentes de compuestos comerciales de lavado con las sales de calcio en-
el agua dura. Los constituyentes proteicos de los alimentos también ----
estin asociados con la formacibn de piedras. Las concreciones de leche-
son un excelente ejemplo de esta formacidn y tienen numerosas analogfas
en la industria de los alimentos.

En primer lugar, la coagulacidn de la leche y la acidificaci8n localiza-
da al aplicarse calor intenso a la superficie inmediata del equipo, cau-
sa la precipitacién original en la superficie metlflica. En segundo lugar
la precipitacién de carbonato de calcio en el agua dura de lavado, cuan-
do se usan agentes limpiadores conteniendo carbonatos, contribuye a una-
formacién acumulativa calcfrea. Esto ocurre especialmente en pasteuriza-

dores higienizados con agua dura y un detergente que contiene carbona---

tos. Este proceso se previene en vez de corregirse.
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En la determinacién de la accidn peptinizante del fosfato trisddico =--

sosa cdustica, carbonato de sodio y bicarbonato de sodio sobre la casef

na en presencia de sulfato de calcio, las superficies de los tubos de -

prueba quedan con una capa o depdsito calclreo similar a piedra de -~~~
leche. Este depdsito es muy diffcil de remover mediante el frote vigoro
so o el cepillo, pero se elimina facilmente con &cido clorhidrico diluf
do. También el depdsito se remueve al tratarse el tubo mediante enjuague

en una solucidén de fosfato trisddico caliente, y fotamiento suave con -

cepillo. La solucidn de sosa clustica tiende hacia la formacidn de

- -

concreciones de la leche y se cree que esto se debe en’parte a la forma

cidén de carbonato debido a la absorcidn de CO2 del aire durante la pre-

paracidn de esta solucidn, y también a la formacidn de hidrdxido de mag

nesio.

De manera muy general podemos decir. que los detergentes son sustancias-

quimicas que aumentan la efectividad del agua en las labores de limpie-

za, ayudando a la eliminacibén de los residuos orgidnicos e inorginicos =~

La seleccidén de un detergente para las industrias de alimentos, debe --
basarse en sus propiedades generales,.su conveniencia para las condicio
nes en que se va a usar y los resultados cobtenidos en los ensayos reali
zados con los mismos. Ademds la eleccifn de uno u otro tipo deberd =~---
basarse en los siguientes aspectos: composicibn de las superficies que-
se van a limpiar

({los detergentes fuertemente alcalinos no deben ser --

usados en superficies de estafioc, zinc, aluminio o pintadas), naturaleza

del material a remover en el proceso de lavado (para eliminar grasas o-

aceites deberin usarse los alcalinos, para eliminar sales minerales, se

utilizar&n los &cidos), método de aplicacién (los fuertemente alcalinos
se seleccionaridn para sistemas cerrados donde la limpieza depende de -~
la circulacibén de la solucibn y en superficies abiertas, donde es posi-

nepillos, los detergentes moderados son los m&s apropiados), -
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poder de acondicionamiento del agua (en lugares donde las aguas son =--
duras, o sea con alto contenido de calcio y magnesio, &1 detergente a -
usar debe poseer secuestrante o acondicionador para evitar la formaci8n-

de precipitados, prefiriéndose en estos casos los que contengan alto ~-

contenido de polifosfatos.

Clasificacidn de los Detergentes:
Los detergentes usados en los procesos de limpieza pueden clasificarse-
en la siguiente forma:

Deterqentgs alcalinos o &lcalis-sales alcalinas, como el hidrdxido -
de sodio (sosa c8ustica), carbonato de sodio, fosfato tris8dico (TsP),~-

.

sesquicarbonato de sodio, bicarbonato de sodio, tetraborato de sodio -~
.

(bbrax) metasilicato de sodio, ortosilicato de sodio,etc.

Existen cientos de compuestos alcalinos en el mercado, muchos de ellog-

supuestamente hechos con f6rmulas secretas, ahora bien, una considera--

cidn impoitante en la evaluacidn de un agente limpiador alcalino es su-

alcalinidad activa expresada como Nazo. En términos generales, lag ----

soluciones alcalinas tienen muy poco valor efectivo a un pH de 8.3 o me
nor.

La alcalinidad activa de una solucidén alcalina es un indicador importan
te de su utilidad como agente limpiador. Una porcidn de alcalinidad ---
activa puede reaccionar en la saponificaciédn de las grasas de los ali--
mentos, para formar jabdn, al mismo tiempo, una porcién puede reaccioi-
nar con los constituyentes 8cidos de los alimentos y neutralizarlos, de
esta forma, los detergentes alcalinos mantienen el PH de la solucibén --
a un nivel adecuado para una remocidén efectiva de la suciedad y la éro-
teccién del equipo contra corrosién.

Detergentes Acidos.

No debe llegarse a la conclusidn que los compuestos detergentes alcali-

nos constituyen el grupo ideal de los agentes detergentes usados en la-
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industria de los alimentos, El lugar preponderante que estos ocupaban--
ha sido desplazado por existir evidencia de que estos productos fallan
en numerosos casos de control de calidad. Un caso tfpico es el lavado -
de botes de leche o crema y equipo de lecherfas. Durante el lavado ----
mecﬁnico del equipo y ios utensilios, estos pueden ser invadidos por --
bacterias proteolfticas u oxidantes,especialmente por aquellas de los -
géneros pseudomonas y achromobacter. Estas bacterias se desarrollan en-
la solucibn lavadora durante las operaciones del dfa, aunque la mencio-
nada solucidn esté a 76.6°C y con una alcalinidad de 0.25% Na,O0. La ---
acumulacidn de protefnas en la superficie del equipo de lavar y al mis-
mo tiempo el aumento de las propiedades formadoras de protefnas de la -
solucibén, ocasionan que esta capa proteica se adhiera a la superficie -
metdlica y atrape un nimero suficientemente grande de bacterias que ---
causen graves problemas en la leche fresca que tiene contacto con la --
capa formada. En la actualidad se considera una excelente pr8ctica sani
taria en la industria l18ctea el uso de limpiadores &cidos alternados -~
con linbiadorcs alcalinos en la limpieza de tanques a granel, calcifi-
cadores, tanques de pesaje y otros equipos y utensilios. Mediante este-
lavado se consigue la eliminacidn de olores indeseados, y una disminu-~
cién en la cuenta bacteriana total.
Agentes activos en la superficie usados en la limpieza.
Estos agentes que actian en la superficie se utilizan en un sinnimero -
de procesos para conseguir uno o m&s de los siguientes prop8sitos: dis-
persifn ‘de los aceites, las grasas, los pigmentos y las ceras, como =---
detergentes en la limpieza de las superficies y para la eliminacién de-
la suciedad. Como agentes penetrantes en la limpieza de las superficies
Y para la higienizacibn de las mismas. Como agentes humectantes para -
esparcir la solucién sobre la superficie.

Se han desarrollado muchos compuestos que tienen una superior detergen-
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cia y otras propiedades sobre los jabones. Por ejemplo, estos compues-
tos son solubles en el agua frfa o dura y son mas estables en las solu
ciones dcidas o alcalinas. Se clasifican como:

Anionicos, aquellos que se ionizan en las soluciones y producen ién --

negativo.

Cationicos, aquellos que se ionizan en las soluciones y producen un =--
ién positivo activo.

No ionicos, aquellos que no tienen carga en las soluciones.

Los detergentes catidnicos, poseen capacidad'bactericida pero su capa-
cidad detergente es pobre, por lo que no se consideran en &ste traba--
jo.

Compuestos aniSnicos, estos actﬁﬁy en la superficie, se han desarrolla-
do una gran cantidad y variedad_d} detergentes orgadnicos anidnicos que
se dividen en varios grupos: o

Hidrdfilicos solubles en agua, grupo de los fosfatos, sulfatos, aminas
y amidas.

Hidrof8bicos o lipofflicos acuorrepelentes o solubles en aceites, ===--
grupo alquil, aril, alquil-~-aril.

La actividad de los compuestos actuantes en las superficies (grupo anid
nico) depende de la accidon simultinea de las porciones hidrofdbicas e -
hidrofilicas de la molécula. La porcidn hidrofobica es atrafda por, =-=~-
y es soluble en sustancias no polarizadas, tales como grasas, y deja --
la porcidn hidrofflica libre para disolucibn en agua. Este aparente -~-
balance entre las porciones hidrofdbicas e hidrofilicas en los compues-
tos anidnicos no es de tanta importancia si la naturaleza de la porcidn
hidréfilica es lo suficientemente potente para arrastrar la cadena inso
luble en agua. Si el producto en su porcién hidréfilica, no es potente,
el resultado es un compuesto soluble en aceite de muy poco valor como -

agente que actfia en la superficie.

o o0
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Existe una considerable confusidn en la identificacidn de los produc--
tos comerciales que contengan estos agentes. Regularmente, estos pro--
ductos se ofrecen en el mercado en sales sd3dicas, sulfatos o sulfona--
tos de aceite o alcoholes.

Compuestos no iSnicos actuantes en superficies.

Este grupo se diferencfa del anterior, ya que no produce iones en solu
ciones acuosas. Son compatibles con los compuestos catidnicos y anioni
cos. No se afectan mucho en aguas duras o sales metflicas pasadas, §e-
consideran como potentes emulsificadores y se usan ampliamente en la -
formulacidn de detergentes. Los tipos m&s comines incluyen eteres, este
res y alcoholes.

Los polifosfatos en las parfcticas de limpieza.

Los polifosfatos de sodio cubren un extenso complejo de fosfatos de --
sodio producidos por cambios térmicos en el tratamiento del fosfato --
monosddico o mezclas con diferentes 8lcalis.

La fusidn del fosfato monosddico a color rojo y un enfriamiento subse~
cuente produce hexametafosfato de sodio. Si se afade un 8lcali en =---~

cantidad determinada y se hace el mismo proceso, se produce tetrafosfa

to sddico.

Agentes secuestrantes.

En afnos recientes se ha desarrollado una clase de agentes org8nicos --
conocidos como agentes secuestrantes, debido a la accidén de estos com-
puestos en la dureza del agua, el m8s importante es el &cido etil-dia-
mino~tetra-acético y sus diferentes clases de sales de sodio y potasio
(EDTA) . Comercialmente se conocen como Verseno o bequestreno. Varfan -~
considerablemente en la capacidad de remosibén del calcio magnesio y -~

hierro. son productos muy estables al calor y compatibles con los com-

puestos cuaternarios de amonig.

Agentes abrasivos en las précticas de limpieza.
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Algunos antiguos compuestos limpiadores ailn se usan en la industria de

los alimentos. Algunos estdn formulados conjuntamente con los agentes-

modernos de la limpieza. La experiencia demuestra que los procedimien-

tos manuales en la remocidén de suciedad son muy eficientes. Estos com-

puestos abrasivos deben usarse solamente cuando son de ayuda suplgmen-

taria en la remocidn de suciedad extrema, y se usan en conjunto con un

cepillo adecuado y un enjuague con agua a presidn.

Cuando se hace necesario el uso de estos agentes abrasivos, generalmepn

te se recomiendan polvos 0 pastas conjuntamente con los agentes que -=-

actdan en las superficies.

T8cnicamente, los agentes abrasivos como grupo no incluyen ayudas meca

nicas, tales como la “lana de acero" o fibra (steel wool). Esie mate--

rial no debe usarse en equipo y utensilios de acero inoxidable, o cual

quier otra superficie de contacto con alimento, pues las partfculas --

pequefias del material al encontrarse en la superficie forma ireas ----

predispuestas a la corrosién. También estas partfculas pueden ser ----

recogidas por los alimentos y ser encontradas en el producto al ser --

consumido, lo cual puede dar lugar a demandas, etc.

Formulacién de los detergentes y detergentes sanitizantes:

Las propiedades de los agentes limpiadores han sido descritas anterior
mente y deben Bervir de gufa para la formulacifn de un producto deter-

gente, pero deben estar de acuerdo con la naturaleza del trabajo de --

limpieza a afectuarse.

Las formulaciones 8cidas, neiditras o alcalinas tienen su sitio especifi

co en los procesos de limpieza de los edificios, del equipo y utensi--
lios. Las formulaciones acidas pueden incluir &cido fosfbrico o un ----
fcido orgfnico; un agente no idnico que actia sobre la superficie, y un
inhibidor de corrosibén formulado en tal forma que produzca una acidez -

adecuada para la remocién de escamas de la supexficie met&lica. Los ~---

LI




limpiadores neutros se usan con gran frecuencia en la industria lactea
Ya que no contienen excesos de dlcalis que reaccionen con la grasa Y -
enclaustren bacterias de las capas formadas en la reaccién con jabo--
nes y constituyentes del agua dura. En el caso de los detergentes alca

linos, los ingredientes son formulados en proporciones para obtener --

la alcalinidad deseada, poderes humectantes penetrantes y emulsifican-

tes.

concentracf%n de las soluciones de limpieza.

En general se obtienen buenos resultados preparando la solucién de «---
linpicza con un contenido de detergentes entre 0.125% (0.453 Kg/378.5
litros de agua) a 25% (0.916 Kg/378.5 litros de agua). cuando se uysan-
detergentes moderadamente alcalinos para propdsitos generales de lim--
pieza, se utilizar8 en proporcién superior a 0.2% (aprox. 0.68 Kg/ ~=~-
378.5 litros de agua).

Cuando se trata de eliminar dqp6sitos O incrustaciones muy tenaces, es

necesario elevar la concentraciédn a nivel de 0.5% (1.412 Kg/378.5 li~-

tros de agua).
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II1.- Seguridad.

a,- Generalidades.

Poco después del principio del siglo, la administracién se interesd
en la llamada administracidén cientffica. Esta nueva idea fue la aplica-
cién de métodos de ingenierfa a la produccidn para reducir costos, esto
hizo a la administracidén conciente del costo.

Hoy se considera que el trabajador es un activo sumamente valioso de --
la compafifa. Al reconocer las necesidades del trabajador como miembro -
de un grupo, la administracién a podido proveer una fuerza de trabajo -
més satisfactoria, gue aumenta la productividad de la empresa.

Pero esta realizacidn a trafdo nuevas responsabilidades para la empresa
Los trabajadores deben estar entrenados adecuadamente para sus empleos<
y la tasa r8pida de progreso tecnolégicg significa que el trabajo de --
entrenamiento es contfnuo, ademfs deben considerarse los problemas de -
moral y motivacién.

La comunicaci8n entre la administracién y los trabajadores debe ser --=-
clara en ambas direcciones.

La administracién debe aprender a tratar los subsistemas humanos e ----
incorporar los dltimos descubrimientos en cuadros de comportamiento ---
humano. El requerimiento de un programa de entrenamiento contfnuo de la
adlini;traci6n es tan importante como el entrenamiento de los trabaja--
dores.

Después de la racionalizacibn y organiracién del trabajo se comenzd el-
proceso de humanizarlo hablando por vez primera de las relaciones huma-
nas aplicadas a la industria y al trabajo en general, haciendo sentir -
que las motivaciones que hacen a los hombres crear y producir no se ---
limitan & incentivos econdmicos y tarifas de produccifn, sino gque recla
man un proceso psicol8gico mucho m&s hondo.

La necesidad de seguridad atraviesa casi todos los motivos humanos y --




-71-

tiene referencia a ellos a su nivel més bfsico.

El motivo de seguridad representa un anhelo de estar libre de la amenaza
de lesibn, destruccién fisica o necesidad fisiol8gica. En el campo -----
social, la necesidad de seguridad toma la forma de un deseo de manteni--
miento o mejoramiento de las relaciones amistosas o del prestigio.

La prevenci8n de accidentes es una de las misiones mfs importantes de --
la administracidn en una planta, ya que, los accidentes son costosos, --
puesto que la produccidn puede hacerse -l; lenta o'intcrru-pir-o por =~
completo, pueden perderse temporal o permanentemente buenos trabajadores,
o bien, es posible que el resultado de un accidente sea un producto =---
daiiado, o la pérdida de la buena voluntad de la comunidad por parte de -
la firma, etc.

De acuerdo a lo anterior es obvio que los accidentes son costosos, =-----
pero, el efecto sobre el trabajador y su familia es ain mfs importante -
que las pérdidas para la empresa.

Para cada persona en particular la seguridad tignc diferente significa--
do. Este depende de muchos factores, los cuales se podrfan resumir en --

experiencia, conocimiento y realismo.

La seguridad nunca debe significar ni més ni menos de lo que reslmente -
es, el logro de los méximos beneficios en la prevencidn de accidentes --
empleando los recursos mfnimos, nunca se encuentra que sea mis.

Escasamente se encuentra quien tiene el significado correcto, y las ----
grandes mayorfas se encuentran con un significado pobre o nulo de la ---
seguridad porque nunca han tenido tiempo o no han querido profundizar =--
en el, o en Gltimo t&rmino porque ni siquiera saben que existe, por otro
lado, no hay forma de profundizar en ello si no tenemos conocimientos --
especializados o 8in una gufa o literatura gue esté a la mano. S5i lo ----

hacemos en otra forma vamos a lograr inmedibles, intangibles, proba-----
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bilidades, etc., que nos colocan en una zona carente de arqumentos =---
para justificar el uso de recursos tangibles cualesquiera que ellos --
sean.,

Si desde el punto de vista econdmico po sabemos exactamente cuanto --
nos estdn costando actualmente los accidentes, no podemos ni cuentifi-
car y mucho menos justificar una inversidn de recursos para lograr---
reducirlos al minimo.

Es una realidad el desconocimiento que tiene la gran mayorfa de los --
empresarios sobre la cantidad de pesos que sus empresas estian perdien-
do por este concepto. Ha sido asombroso el cambio de algunos de ellos-
que crefan no tener.un problema de costos en los accidentes cuando al-
profundizar han conocido las cifras reales.

Este desconocimiento hasta cierto punto, es 18gico, ya que en los ----~
gastos de produccidn no hay un renglén que agrupe bajo este concepto -
las pérdidas para darnos una cifra total.

Si la empresa tiene programas de seguridad muy avanzados la cifra real
ser8 menor. Si no tiene la sequridad como una actividad contfnua, =----
planeada, organizada y controlada, la cantidad real seri mayor que la-
obtenida.

Otro punto interesante a considerar seri tener una idea de cuanto se -
puede reducir las pérdidas con la accibn correcta y adecuada de éeguri
dad.

Estadfsticamente la experiencia ha demostrado que con la accidn correc
ta y adecuaéa, pueden reducirse los accidentes en 90% en 3 aifios (408 -
el primero, 30% el segundo y 208 el tercero). Cuando este programa se-~
inicieysimultineamente se trazar&n los objetivos para reducir los ----
costos directos, ya que la reduccifn en costos directos es automftica
con la disminucidn de los accidentes, ya que el IMSS asi como las com-

paifas aseguradoras tienen reglamentos que nos indican como podemos --
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reducir las primas, los cuales bien aplicados nos dar&n un ahorro 1fqui-
do y directo de pesos que siempre van ha justificar la inversién que se-
haga para tener seguridad.
Hemos considerado que como promedio, la inversifn anticipada y luego per
manente de un 50% del ahorro directo que tendrqmos al pagar menos al ---
IMSS y a las compaiifas de seguros nos permitirfn una accibn permanente y
adecuada en seguridad.
Para lograrlo un; vegz que tengamos cifras y estemos interesados, debemos
considerar como fundamentales los siguientes conceptos:
Se requerirf accifn contfnua y especializada para lo que podemos usar la
experiencia nacional de que por cada 500 personas trabajando, se requie-
re una de tiempo completo dedicada a la seguridad, asf{ podemos decir que
aplicando en forma proporcional esta experiencia a una empresa de 250 --
personas, €sta requerir8 que una persona dedique diariamente el 50% de -
su tiempo a seguridid y una de 1000 tenga a dos personas.
Todas las empresas por pequeias que sean, tendr&n una persona responsa--
ble de estas actividades en forma total o parcial, gquien ya tendr8 la --
preparacién necesaria o la adquirirf para lograr los resultados deseados
Como dijimos antes cualquier programa ya sea de reduccibn, de mejoras --
de calidad, y en este caso de seguridad cuestan. Hay que invertir en ---

ellos antes de obtener sus dividendos.

Algunos cflculos hechos por empresas nacionales han arrojado como resulta

do gque por cada peso correcta y adecuadamente invertido en seguridad va-
a regresar como dividendo un ahorro de 3 pesos.

Por ser esta una técnica de productividad debe ser realizada tecni------
camente, conociendo lo mfs cercanamente posible los costos reales actua-
les, los objetivos econbmicos a corto, mediano y largo plazo, -~-=-~-=-=- -

los recursos que deben invertirse para lograr  <=--cvccoceorcraonncco~co-
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los objetivos y la elaboracidén de un programa adecuado de actividades -
o inversidn de recursos humanos y econdémicos durante 1los perfodos de -
nuestros objetivos y el control a corto plazo de resultados para cono~--

cer a través de @l, nuestro acercamiento a los objetivos a mediano y --

largo plazo trazados.

Creemos firmemente que todo director, gerente & administrador debe cono
cer este renglén de pérdidas ya que es el primer eslabdn para decidir -
si desde el punto de vista econdmico es un concepto a tomar en cuenta -
en la presentacidn de cifras de productividad ante quién reporte direc-
tamente. ‘

Si bien la prevencidn de acgidentes Y enfermedades profesionales exis--
ten en nuegtra legislacidn ello se debe fundamentalmente a la protec-~--
cidén que desde el punto de vista humano proporciona a los trabajadores-
y a sus familias y no a los beneficios gque esta brindq desde el punto -
de vista econdmico a la empresa, a los productos y/o los servicios.
Simplemente debemos darnos cuenta que los accidentes y los incendios ~--
cuestan y que son precisamente nuestros productos o servicios los que -
se verdn aumentados o disminufdos con estos costos, ya sean muchos o --
pocos estos sucesos.,

Una empresa que tenga m&s accidentes que otra tendri necesariamente un-
costo de claboracidn mayor, que la obligar8 a elevar el precio final del
producto o servicio piblico, u obligada por la competencia a mantener -
un precio fijo tendr8 menos margen de beneficio para el capital y para-
sSu personal.

Estamos seguros que sdlo‘conociendo la cifra de los dafios anuales que -
tiene una empresa por concepto de accidentes y enfermedades de trabajo~
y de incendios se podra decidir a nivel gerencial si econdmicamente ----

la seguridad es una té&cnica que debe implementarse en la empresa.

b.~ Los accidentes y el Trabajador.
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Los accidentes tienen diferentes modalidades, aunque tienen algunas ---
caracter{sticas comunes.

Son la causa de mortalidad primera desde el nacimiento hasta la edad --
de 44 afios, y son la tercera causa de mortalidad en toda la vida.

Los accidentes son causados por nosotros mismos, son el peor enemigo de
la productividad, son deficiencias o errores, ocurren cuando la adminis
tracién. es deficiente, son una muestra de malas polfiticas y'prihcipio:y
son evitables, y a88lo ocurren cuando se actia en forma insegura o cuan-
do existen condiciones inseguras, los accidentes pueden preveerse y evi
tarse invirtiendo recursos y estqerzon, son diqn0lvd¢ toda nuestra ----
atencidén y merecen todo nuestro esfuerzo para evitarlos.

Los accidentes pueden adquirir magnitudes insospechadas y muy variables
yique pueden ser pequeiios y causar.ﬁnicanonte dafios econfmicos o lesio-
nes leves, o puedon ocasionar destrozos con caracterfsticas de desastre,
lesiones graves e incluso la muerte; pero aunque su origen, causas y --
consecuencias son conocidos as{ como la forma de combatirlos poco se ha
logrado para lo dGltimo, y esto, quizd sea debido a que los accidentes-
no son paulatinos y no siempre son mortales, unido esto a nuestra natu-
raleza contraria a la auto diciplina y al esfuerzo.

Existe mayor o menor propensidn en las personas para el accidente co--=-
rrespondiendc a la manifestacifn de una o varias de las siguientes ----
causas de accidentes como son: el descuido, la indiferencia, el desinte
rés, la imprudencia, la desobediencia, el machismo, la negligencia; ~--
todas ellas llevan un disfraz relativamente agradable como: ahorro de -

esfuerzo ffsico, ahorro de tiempo, confort, que vean que soy muy macho,

etc.

Accidente de trabajo se llama generalmente al contecimiento casi siem-
pre repentino que altera un orden de actividades y que puede tener ----

consecuencias sobre el hombre, sobre la m8quina, y, obviamente sobre el

LIRS
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trabajo; también se puede decir que es toda perturbacidon siquica o ~----
funcional, permanente o transitoria, inmediata o posterior al evento -~
producido por la accibén repentina de una causa externa al individuo.

La cadena del accidente es la secuencia de factores que ocasionan el -~
accidente, desde sus causas m&s remotas hasta sus efectos, estas causas
pueden clasificarse en directas e indirectas.

Las causas directas del accidente, independientemente de sus caracteris
ticas particulares son, la condicién insegura, debida a la deficiencia-
en las condiciones de trabajo en el medio laboral que propicia peligros
tales como engranes descubiertos, zonas sin proteccidn, alumbrado defi-
ciente, falta de barandales, etc., Yy el acto inseguro por parte del ---
hombre, que se comete por descuido, desconocimiento, olvido o indife---~
rencia ante el peligro, es decir se refiere a actitudes o actos de las-
personas que se condieran como causas directas de los accidentes, como
ejemplos se pueden citar, pararse debajo de cargas en suspensidn, ----
poner en marcha la maquinaria sin advertencias, retirar o quitar lags --
protecciones, etc.

Las causas indirectas son los antecedentes diversos del accidente de tra
bajo y se agrupan en deficiencias sociales generales, las cuales son de
dos tipos: defectos atdvicos o defectos del caracter, y en deficiencias
personales, como son los malos h8bitos, la indisciplina y la violencia.
Se condieran defectos atlvicos, el descuido, la testarudez, la codicia-
y otros defeqﬁps de cardcter que pueden considerarse como hereditarios.
El medio soci:i puede originar caracter{sticas indeseables o interferir
en la educacidn. Ambos factores son causa de fallas en los individuos.
Podemos decir con sobrada razfn que siempre la seguridad es primero ---
Y que el supervisor de linea es el hombre clave de la seguridad. El =---
supervisor debe asegurarse que toda operacidn sea realizada con el -=---

menor riesgo posible. El equipo de seguridad requerido para el trabajo-

s 0 0 0
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tiene que ser adecuado, estar en buenas condiciones de funcionamiento -
Yy en uso constante por los empleados, ahora bien, el supervisor solamen
te puede prevenir al trabajador contra los riesgos, mostrarles la forma
segura, de hacer las cosas, dotarlos del equipo de proteccidn personal,
pero son los mismos trabajadores quienes deben usarlo correctamente, --
revisar su maquina}ia ; herramientas, acatar todos los reglamentos, =---
etc.

Se ha comprobado que la mayoria de los accidentes se producen por la ==
forma de actuar de las personas que no hacen las cosas como deben ( de-
cada 10 accidentes 9§ pudiergn evitarse),.

La empresa debe hacer todo lo posible para encontrar los peligros y «---
eliminarlos, preocuparse porque las herramientas estén en buen estado -
y la maquinaria con sus protecciones, adiestrar al personal para que =--
pueda reconocer y evitar los peligros, etc.

Todos los accidentes deben ser investigados minuciosamente, primero ~--
para eliminar las causas que lo produjeron y asf no vuelva a ocurrir =--
otro igual, y, en sequndo lugar para poder deslindar responsabilidades-
Yy ver si se estdn siguiendo todas las reglas de seguridad de la compa=--
nfa, para esto Ultimo debe motivarse al trabajador para que cumpla =-~~-=
con todas las disposiciones de seguridad para evitar todos los riesgos.
Es de hacer notar, que la higiene industrial, que comprende en términos
generales, entre otros aspectos, el orden y la limpieza de los sitios -~
de trabajo, de las maquinarias y herramientas, etc., es un factor indisg
pensable para reducir el peligro de accidentes, asf como la higiene ---
personal de los trabajadores, es una condicidn necesaria para evitar ~--
los riesgos de enfermedades.

Riesgos son los danos potenciales a las personas, materiales o equipos,
por accidentes a los que las plantas industriales estan expuestas con -

motivo del desarrollo de un trabajo particular. Los riesgos de trabajo=-

’




-78-

(que pueden producir un accidente o enfermedad) se clasifican en tres -
tipos: accidente de trabajo, al que se presenta en ejercicioc o con ----
motivo del trabajo; accidente en el trayecto, el que se presenta al ---
trasladarse el trabajador de su domicilio al lugar de trabajo o vicever
sa; y enfermedad de trabajo, que se origina en el trabajo o medio ambien

te del mismo, esta que tambié&n puede llamarse enfermedad profesional --

-

es toda lesifn o perturbacidén funcional, permanente o transitoria origi
nada por ajustes fisicos, quimicos o biolégicos y que sufre el trabaja-
dor como consecuencia obligada de la labor que desempeha, o del medioc -
€en que se ve obligado a realizarla.

Lesiones son las perturbaciones sfiquicas o funcionales, permanentes o -
transitorias, sufridas como consecuencias del accidente, aunque no siem
pre se presentan, en caso de que existan, pueden ser de magnitud varia-
ble.

Fatiga es la disminucidn de la capacidad para el trabajo producida por-
el esfuerzo mental o muscular contfnuo. La fatiga excesiva predispone -
a riesgos personales,.

Incapacidad parcial permanente es la disminucidn de las facultades de -
un individuo por haber sufrido la pérdida o paralizacidn de algin miem-
bro, drgano o funcidn del cuerpo.

Incapacidad total permanente es ;a pérdida absoluta de facultades o ---
aptitudes que imposibilita a un individuo para poder desempehar cual---
quier trabajo durante el resto de su vida, por efecto de accidente de --
trabajo o por enfermedad profesional.

Incapacidad temporal es la pérdida de facultades o aptitudes que imposi
bilita parcial o totalmente a un individuo para desempeiiar su trabajo -
por algdn tiempo.

Servicios médicos de empresas, son las que se ocupan de los examenes -~

médicos de admisidn y periddicos ademds de proporcionar los primeros -~
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auxilios, estos idltimos son los servicios médicos que reciben los acciden
tados dentro de la propia planta industrial, independientemente de -~
que requieran o no curaciones u hospitalizacidén posterior. Toda perso-
na accidentada dentro de la planta, deberd8 ser atendida inmediatamente
en este departamento, ya que de lo contrario, no ser8 posible formular

el acta de accidente por falta de constancia y veracidad de lo aconte

cido.

Tipos de Accidentes Personales:

Golpeado contra: El trabajador al accidentarse se golpea contra obje--
tos o superficies diversas, o se pone en contacto con objetos filosos
cortantes, agudos o 8speros; que pueden producirle entre otras lesio-~-
nes, cortaduras, desgarraduras, etc.

Golpeado por: El trabajador al accidentarse es golpeado por objetos =--
en movimiento; que caen, que resbalan, que estin girando, que saltan,-
que son lanzados, etc.

Atrapado por, en o entre: El trabajador es atrapado por una ma@quina, -
por ejemplo en dedos, manos o en cualquier otra parte del cuerpo, o es
atrapado en un sitio determinado de una planta, como un elevador, ----
montacargas, etc. Tambi&n cuando el trabajador es atrapado entre dos -
equipos mdviles o dos partes del mismo equipo.

Cafdas: pueden ser de dos clases; cafdas a un nivel mis bajo y cafdas-

al mismo nivel; se cae de la altura de una escalera al piso o simple--

mente se cae al correr sobre un piso resbaloso o porque se tropieza. - |
Las cafdas a un nivel m3s bajo son, en general, mds peligrosas.

Sobre esfuerzo: puede producir, entre otras lesiones, esquinces, des--

garres musculares , etc.

Exposicidn o contacto con temperatura extrema; que puede ocasionar, --

entre otras lesiones, quemaduras, congeladuras , etc.

Inhalacibn, absorcidn o ingestidn de polvos, gases, humos, vapores, =--

LY
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etc., que puede producir asfixia, envenenamiento, etc.
Contacto con corrientes eléctricas; que puede producir quemaduras, cho-
que, electrocutacidn, etc.

Contacto con sustancias quimicas o radioactivas; que puede producir, --

entre otras lesiones, quemaduras, procesos inflamatorios, {ilceras, etc.

C) Programa de Control Total de Pérdidas.

El desarrollo de la tecnologia moderna, esti generando la necesgidad-
de cambios en los programas de prevencidn de accidente-lesidn, a progra
mas actualizados de control total de pérdidas. Desarrollado por el Ing.
Frank E. Bird, este sistema estd apoyado en la secuencia del accidente-
de H.W. Heinrich; en é&pocas pasadas y adn hoy la mayorfia de los progra-
mas de prevencidn de accidentes se enfocan hacia la prevencidn de lesio
nes personales, que es el objetivo principal.

Sin perder de vista el fin primordial de la ;eguridad, las estadisticas
muestran que al no controlar todos logs accidentes, incidentes o casi --
accidentes, tarde o temprano aumentard la cuenta de lesiones personales
y los costos por pé&rdidas materiales serin mucho mayores.

La necesidad de controlar los riesgos que ofrecen la forma individual,-
o en combinacidn los alementos fundamentales de las operaciones indivi-
duales hombre-equipos-materiales- medio ambiente, ha generado el desa~~
rrollo de sistemas modernos de prevencidn que actian sobre estos facto~
res, considerando su interrelacidon como un sblo problema visto en todos
Sus aspectos, para lograr un acercamiento Unico y uniforme hacia un ---
control de pérdidas.

para el control total de pérdidas, todo aquello que pueda representar -
un daiio ffsico o material, o la pérdida accidental de productos o la ~--
interrupcién inesperada de una actividad lucrativa debe ser controlado-

y esto s6lo puede lograrse mediante la actuacién sobre los cuatrgo ~-----




factores en secuencia que interactuidn para producir efectos indesables.
desde el punto de vista humano y econdémico, en la administracidén del -
control to;al de pérdidas, cada una de las etapas de la secuencia per-
mite aplicacidn de medidas que ayudan a optimizar los resultados fina-
les de la secuencia.

La diferencia fundamental entre la secuencia de los factores antigua -
y moderna, es la etapa en que se establece el punto de ataque.

En el concepto Control Total de Pérdidas, el primer factor es el funda
mental (falta de control en la administracidn) sin subestimar las ----
demis etapas,

Falta de control de la administracidn es el factor m&s importante como
sustento de todo programa de control de pérdidas pues su significado -
control, se refiere a una de las cuatro sanciones bdsicas de la Admi--
nistracidn profesional que son:

planeac#én. qrganizaéién, liderazgo, control.

El control como una funcidén de la Administracidén profesional, puede --
lograr los mejores resultados aplicando cinco elementos principales:
Identificar las actividades de trabajo, establecer estdndares, medir -
los logros de la administracidn, evaluar la ejecucidn de la tarea re--
presentando los resultados y, corregir las actuaciones mejorando los -
programas existentes.

Se ha dicho que la ignorancia de la funcidén administrativa, de su tra-
bajo, de sus estandares, y de sus responsabilidades, es una de las ---
debilidades mds serias de la sociedad industrial,

Los recursos econdmicos de que dispone la industria por 1o general ‘son
limitados, por lo cudl un programa de control de pérdidas necesitard -
determinado lapso de tiempo para prevenir la mayorfa de los accidentes

e incidentes, por eso es indispensable un método de control administra

tivo profesional gque permita obtener el mayor rendimiento posible den-
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tro de las oportunidades econdmicas de que se dispoanga.

Causa basica o Btiologfa.

La Etiologia es la ciencia que busca las causas de las cosas, para el -
programa control de pérdidas interesa buscar la causa real de los acci-

dentes e incidentes para solucionar el problema en su raiz y no limitar
se a tratar de solucionarlo a través de sus sintomas.

Las causas bdsicas se clasifican en dos grupos:

I1).- FPactores Personales:

Estos identifican y muestran el porqué las personas actdan en for-
ma errdnea (falta de conocimientos o destreza motivacidn errdnea,-

problemas fisicos o mentales).

II).=-Factores de Trabajo:
En forma similar que los anteriores, estos identifican y muestran-
el porque existen condiciones subestandar en los equipos, materia-

les, procesos, etc., que originan riesgos.

(Estd@ndares inadecuados de trabajo, disefio o mantenimiento inadecuados-
normas de compras inadecuadas).

Estos factores o causag bdsicas son la raiz que permite el desarrollo -
de acciones y condiciones subestandares.

El programa Control de pérdidas, doberiiit extendiendo su aplicacidén --
de estandares, medicidn-evaluacién y correccibn en las diversas activi-
dades de trabajo a medida que pasa el tiempo, para que identifigue -~--
estas causas bidsicas, y en esta forma lograr un control eficiente.
Causa Inmediata o sfntoma:

La presencia de las causas inmediatas o sintomas, son un reflejo de la-
existencia de las causas bldsicas deterioradoras.

Las causas inmediatas reconocidas generalmente como actos y condiciones




inseguras son:

Acto inseguro, es la violacibén de un concepto o procedimiento de segurji
dad aceptado que permite que se produzca un accidente.

Condicibn insegura, es una condicifn ffsica o mec8nica que puede permi-
tir directamente que se produzca el accidente.

Estas causas se pueden expresar como condiciones subestandar de acuerdo
a los conceptos de administracidn profesional en la forma siguiente:

Un acto o condicifén subestandar es una desviacién de un acto o estandar
aceptado. El acto podrfa involucrar tanto los actos de las personas, --
como las condiciones relacionadas con las cosas materiales.

El centrar un programa de administracidn de seguridad en esta etapa ~--
de la secuencia, para eliminar ;os.actos inseguros (no usar el equipo -
de proteccién personal, hacer ineficaz un dispositivo de seguridad etc.)
realmente lo que se estd tratando son los sintomas de las causas subya-
centes bdsicas.

El programa control de pérdidas, al referirse a estas desviaciones como
actos y subestandares o actos y condiciones inseguras, considera que --
hay algo que es comin a todos ellos; todos y cada uno sélo son un sintg
ma, los cuales, es necesario descubrir y clasificar eficientemente para
aplicar las medidas correctivas en forma sistem8tica y poder identifi--
car las causas b&sicas para crear métodos de control dentro de los ----
lfmites pricticos y econdmicos en el desarrollo del programa.

Accidente contacto.

Desde el punto de vista pr8ctico, un accidente puede ser descrito como-
un acontecimiento no deseado, que da por resultado un dafio ffsico a --~
una psrsona o daino a la propiedad.

La palabra contacto, es un término cada vez mis usado por los investiga
dores y expertos en seguridad, pues el accidente actualmente se estf -~
considerando como un contacto con una fuente de energfa eléctrica, quf-

mica, cinética, termal, etc., que supera los lfmites de la capacidad --

v e
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del cuerpo o estructura, o bien un cohtdqco con una sustancia que pro-
duzca interferencia a los procesos normales del organismo.

Esta vinculacién contacto-accidente permite una mejor identificacién --
con el control de pérdidas, pues en esta etapa se aplican instrumentos-
de control tales como modificacidén de superficies de contacto de los =--
materiales o estructuras para reducir las lesiones a las personas, o a-
la propiedad, o separar la energfa de las personas y de la propiedad --
que podrfa estar expuesta mediante tiempo o espacio, etc.

Las medidas que se puedan aplicar en esta etapa, estdn orientadas a ---
disminuir la cantidad de energfa intercambiada al realizarse al contac-
to.

Observamos que el término contacto adquiere cada vez mayor importancia-
al considerar el accidente como un acontecimiento no deseado pues €l ~--
contacto forma parte fntegral de la mayorfa de los accidentes, i es ---
punto de control de la cantidad de energfa que entra en contacto\ébh -
las personas y/o con las estructuras brindando la dportunidad para un =
control de pérdidas potencial. En esta etapa accidente-contacto, el -
significado casi accidente adquiere diferencia notable para la preven--
cién de accidentes tradicional y el control de pérdidas, para estable--
cer esta diferencia se realizaron estudios sobre las proporciones de --
accidentes para lo cual se analizaron 1,153,498 accidentes, informados-
(no los realmente ocurridos) por 297 compaiifas que empleaban en conjunto
1,750,000 trabajadores, los cuales laboraron m8s de tres mil millones -
de horas-hombre ademis se registraron como parte del estudio 4,000 ---
horas de entrevista sobre el suceso de accidentes e incidentes que ----
presentaron la posibilidad de producir lesiones o dafios a la propiedad.
El autor del estudio, llega a la conclusién después de analizar esta --
proporcibén de 1-10-30-600 (un accidente grave o incapacitante, incluye-

incapacidades y lesiones serias; 10 lesiones leves, cualquier lesibén --
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informada que no sea grave; 30 accidentes con dafios a la propiedad, de
todas clases; 600 accidentes que no presentan lesiones o dafos visibles
(incidentes crfticos), que por cada accidente con lesidén grave o incapa
citante, existen 30 accidentes con dafios a la propiedad, que tradicio--
nalmente desde el punto de vista accidente a lesibn, se le considera --
como casi accidente, cuando estos dafios, en realidad cuestan millones -
dblares a la industria.

Al canalizar todo el esfuerzo a eliminar 8dlo los accidentes con ‘lesio-
nes graves, se est8 corriendo el riesgo de dejar escapar accidentes ---
con danos a la propiedad o incidentes sin pérdidas, los cuales ofrecen-

un campo propicio para un control m8s efectivo de las pérdidas.

Lesidn - dafio - pérdida:

Al completarse la secuencia hay pérdidas traducidas en lesiones en las-
personas y/o en dqﬁos materiales.

El término lesibn en esta secuencia inluye lesidn y enfermedades traum§
ticas, as{ como las consecuencias mentales, nerviosas, o de los siste--
mas del organismo, que resultan de la exposicidn en los lugares de =----
trabajo.

El término de dafio en esta secuencia cubre todos los dafios a la propie-
dad, tal como su significado lo expresa.

Estas pérdidas por accidente, lesiones leves, graves, compensables, ---
fatales, etc.) o dafio a la propiedad (menor, serio, mayor, catastrbfico)
generan costos altfsimos.

Se han realizado anflisis axhaustivos de los costos por el Ing. P.E:-~-
Bird, llegando a la conclusidn, que los costos sin asegurar est&n en --
proporcibén de 5 a 50 veces mayores que los costos asegurados, y los =---
costos sin asegurar y sin contabilizar, est8n en una proporcién de 1 a-

3 veces sobre los gastos médicos y de compensacién.
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Estas pérdidas tan altas justifican la necesidad de los programas de --
prevencidn y control total de pérdidas.

La etapa lesibn - dafio - p&rdida marca el final de la secuencia del —--
accidente, secuencia vista desde un enfoque actualizado, el cual consi-
dera como punto primordial la aplicacién de los principios de la admi--
nistracién moderna en cada una de sus etapas, para que act@en sobre los
grandes valores de la industria, hombre - niqhina - materiales - medio-
ambiente, para lograr un control total de pérdidas; sistemas que ofrece
un enorme potencial de beneficios. 4
Para el trabajadori vida m&s larga y saludable, condiciones Sptimas en-
el centro de trabajo, eliminacifn de la ansiedad y temor de resultar --
lesionados, etc.

Para la administracifn: reduccibn de las lesiones de los trabajadores,-
disminucidn de desperdicios, disminucifn de los errores, menos demoras,
todo lo anterior da como resultado una mejor y mayor productividad.
Pero el mayor y principal beneficio para ambos, la liberacién de lesio-

nes traumfticas y enfermedades ocupacionales.

D) El Programa de Seguridad.

Obviamente, en cualquier situacién laboral existen diferentes mane--~
ras de lograr la satisfaccibén individual, y considerando gque este es --
un aspecto importante en la consecucidn de buenos resultados de los --
programas de seguridad, volvamos nuestra atencidn a la aplicacién préc-
tica de los aspectos sicol6gicoq de la satisfaccibén en el trabajo.

En forma somera podemos decir a manera de introduccidn a indicaciones -
posteriores que la satisfaccifn en el trabajo puede significar para ---
algunos el aprendizaje de nuevos aspectos del trabajo; para los emplea-
dos wmés experimentados y entrenados, la satisfaccibén puede ganarse ----

mediante la resolucién del reto representado por un trabajo deffcil o -
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mediante la explicacidn o demostracién de procedimientos adecuados a un
nuevo trabajador. Cuando un grupo, un turno, un departamento o una uni-
dad de trabajo muestra orgullo y satisfaccidn por su habilidad colecti-
va para completar un trabajo esto significa, que han desarrollado una -
alta moral.

Tanto la satisfaccidn individual en el trabajo como la moral del grupo-
pueden ser factores adicionales para la prevencidén de accidentes. La -~
mayor responsabilidad por crear el clima apropiado de trabajo y sus ~---
efectos sobre la moral del empleado, se le asigna al supervisor de ~---
primera lfinea, quién, a su vez ha tenido alguna instruccién o entrena--
miento en como lograr esta dfficil labor. Puede darse un gran adelanto-
en el logro de la satisfaccidn personal y de grupo si el supervisor ---
de primera lfnea recibe ayuda directa de la gerencia. La experiencia en
el trabajo puede suplementarse con sesiones ocasionales mis formales =--
sobre entrenamiento de grupo, en donde pueden proporcionarse oportunida
des para ayudar al supervisor a que aprenda como fntegrar las metas ~---
personales y de la compaiifa.

En lugar de usar el manual de seguridad como si las reglas de seguridad
no tuvieran que ver con la eficiencia del obrero, estas deberin descri-
birse como procedimientos adecuados de trabajo.

Ha que presentar las reglas de seguridad como los procedimientos de ---
trabajo que un obrero puede usar y que le ayudarin a llegar a ser mis -
diestro y h&bil, lo cual es una parte importante y una gran contribu---
cidn de la organizacidn de la companfa.

El grupo que reflejard si las actividades de los grupos con funcjioneés -~
de mando son o no efectivas y eficientes es el grupo de los trabajado-~
res o que pudiéramos también llamar de la mano de obra, que forma cuan
do menos generalmente las dos terceras partes de los recursos humanos,-

y son quienes en carne propia sufren las lesiones de los accidentes o -
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las molestias de las enfermedades de trabajo, son ellos quienes cometen-
las practicas inseguras o no se dan cuenta de la existencia de condicio~-
nes inseguras, permitiendo que ocurran los accidentes; son eilos los ~=--
iltimos que adquieren una actitud segura, son los Ultimos porque esta --
tiene que ser contagiada a ellos por sus jefes con su propio interés, --
con su ejemplo, con su esfuerzo, con la instruccidn, capacitacidn, adies

tramiento y con los contactos suficientes y el convencimiento. El traba-

jador debe obedecer todas las reglas, normas, politicas, que dicte la --

empresa y que tiendan a evitar los accidentes. Debe presentarse al traba

jo en buenas condiciones fisicas,mentales y psicoldgicas para desarro---

llar un'trabajo en forma que no se exponga a un accidente que nunca sa--

bremos si serd con lesidn y que tan grave. Debe participar con su inte--

rés y reportando las causas de accidentes que encuentre y sugiriendo lo-

que crea conveniente para mejorar la seguridad; Debe, cuando sea nombra-

do miembro de la Comisidn Mixta Permanente de Higiene vy Seguridad, hacer

un :rabdjo de la mejor calidad posible, capacitindose lo suficiente --=--

para lograrlo. El trabajador debe comprender que él y su familia son ---

los mis beneficiados con la seguridad evitdndole sufrimientos fisicos y-

morales y mejorando sus condiciones econdémicas en el reparto de utilida-

des, prestaciones y salario en forma directa, y en forma compleja y de --
copjunto, mejorando su nivel de vida dando un poder adquisitivo mayor a-

la moneda. Debe comprender que el equipo de proteccidn personal es una -

herramienta de trabajo que hay que usar para hacer un trabajo bien he--=-

cho; que es molesto, pero su uso es necesario para evitar lesiones a su-

persona y mejorar su productividad; que hay que cuidarlo como si fuera -

propio y tenerlo siempre en orden y buenas condiciones.

Debe comprender, que ser hombre significa ser'responsable consigo mismo-~-

y con su familia, no lesiondndose y no arriesgindose innecesariamente en

el peligro a las consecuencias de un accidente s6lo para demostrar que -

o s s .
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no tiene miedo. Debe llevar a su casa cuanto conocimiento de seguridad -
sea posible, dando el ejemplo para no tener que sufrir el dolor moral ~-
de ver las lesiones en una persona de su familia. Debe contagiarles el -

interés sobre seguridad en la misma forma que sus Jefes han hecho con &l

Cuando hay un encargado de sequridad o departamento de seqguridad &8 una -
Comisidn Permanente de Higiene y Seguridad bien acoplada y trabajando, -
puede haLer un programa de seguridad general independiente de los progra
mas individuales de la supervisidén de lfnea, complement&ndose uno y ---
otro. En estos casos ellos elaboran un programa general gue someterin --
a la aprobacidn del Director General y al comité Central Director de ---
Segquridad ya que una vez aprobado ser& mandatorio el nfimero de las acti-
vidades que deben llevarse a cabo cada dfa, semana, mes y afo, por las -
personas indicadas, adem8&s de actividades de tipo general para la indus-
tria, como funciones de pelfculas de seguridad y/o charlas o conferen---
cias de seguridad para los trabajadores, concursos de seguridad por ----
departamentos, entre plantas, o por secciones, concursos de limpieza y -
orden, de carteles con tema, etc., que son algunas actividades de motiva
cidén. Actividades de capacitacidn formales como cursos sobre seguridad -
para supervisores, sobre primeros auxilios, sobre prevencidn de incendios,
en la compaiifa o fuera de ella.

Los programas de seguridad generales o individuales del supefvisot de --
1fnea, vienen a ser la integracién de la planeacidn, organizacién y ----
direccidn de las actividades necesarias y perfectamente bien experimenta
das en todo el mundo para abatir al mfnimo los accidentes y poder llevar

un adecuado control en forma técnica y cientffica.

Papel del Jefe de Seguridad.

El jefe de seguridad debe asesorar a todo el personal de la planta sobre

la tecnologfa de seguridad para que pueda cumplir eficientemente ------




con sus responsabilidades. Como por ejemplo en investigacidn de acci---
dentes e incendios, en planeacidn de manejo de emergencias y desastres,
en deteccidén de riesgos industriales y maneras de protegerse de ellos,-
en diseiio seguro de plantas industriales, en que responsabilidades tie-
ne cada quién y como puede cumplirse con ellas.

La mayor parte de las actividades de sequridad deben realizarse en el -
lugar de trabajo, porque forma parte fntima de &1l; como los diferentes
pasos de un proceso, el uso de equipo de seguridad en algunos de ellos,
etc. pero hay otras actividades que deben realizarse en grupo, a veces-
de diferentes departamentos, y necesitan ser coordinados por el jefe de
seguridad como los simulacros de emergencia, las pr8cticas de brigadas,
los cursos de primeros auxilios, de tecnologfa del fuego, etc.

El jefe de seguridad debe coordinar también el establecimiento arménico
de la seguridad en todas las 8reas de la planta,la asignacibn de raspég
sabilidades a departamentos especf{ficos como el de compras para la --=~-
adquisicidén de equipos de seguridad, el de reclutamiento para la selec-
cién de personal seguro,el m&dico para la aplicacién de examenes, el de
mantenimiento, para tener maquinaria y equipo seguros, el de personal -
para establecer legalmente la seguridad, etc.

El papel del jefe de seguridad no es un papel pasivo, que da asesorfa -
cuando se la piden, debe ver contfnuamente los resultados de lo que ---
estd haciendo, analizarlos para determinar las causas de lo que NO ==--
sea satisfactorio, y empujar a la organizacién en los puntos débiles --
y en la manera que sea necesario convencer a la misma para lograr los -
resultados apetecidos.

El jefe de seguridad debe ser un convencido y pr8cticamente de la segu-
ridad, conocer perfectamente las razones en que se funda para poder ---
motivar a todo el personal. Debe conocer todos los argumentos de que --

debe hechar mano y los sistemas que debe seguir para convencer, desde -
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al trabajador hasta el director general de la empresa, de que deben ---

cumplir con sus responsabilidades de seguridad.

Como iniciar la seguridad en una Empresa.

Si existe un programa de seguridad en la planta, es bueno continuarlo,-
Yy posteriormente se podr& ir transformando en el que se haya disefiado -
para satisfacer méis eficientemente las necesidades de la planta. Si no-
hay, habrf que empezar desde el principio, lo que a veces es una venta-
ja. ‘

Lo primero que debe hacerse es conocer los riesgos que hay en la planta
(los riesgos son los que pueden producir un accidente o enfermedad que-~-
se presente en detetnlnadQs condiciones, clasificindose.en 3 tipos que-
son: Accidentes de trabajo, que es el que se presenta en ejercicio o ~--
con motivo del trabajo; accidente en el trayecto, se produce al trasla-
darse el trabajador de su domicilio al lugar de trabajo o viceversa, vy,
enfermedad de trabajo, que tiene su origen en el trabajo o medio ambien
te del mismo) determinar como se debe proceder para protegerse de ellos,
dar a conocer los procedimientos al personal y fijar las bases para ---
su cumplimiento.

Si los recursos no son suficientes para atacarlos todos al mismo tiempo,
tendrén que fijarse prioridades de acuerdo con la gravedad de sus con--
secuencias, las probabilidades de que se realicen y las dificultades de
proteccién.

Debe revisarse el historial de los accidentes ocurridos anteriormente -
en la planta, y si las recomendaciones que se hicieron para evitar su -
repeticién fueron satisfactorias y han sido realizadas.

Es conveniente hacer cuanto antes una inspeccién previa, lo més comple-
ta posible dada su urgencia, para detectar los riesgos més evidentes --
aunqué no hayan ocasionado afin ningin accidente. Posteriormente deber8
hacerse un estudio de todo el proceso, y de los procesos auxiliares ---

desde el punto de vista de seguridad, es recomendable auxiliarse de =---
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los ingenieros que los operan, de los eupervisores, y de los mismos -~-
trabajadores.

Se procurard buscar procesos iguales o semejantes y enterarse de los -

accidentes que han ocurrido, de sus causas, y de las recomendacionee -~

que se hicieron para evitar su repeticibn, examinando la planta para ver

que probabilidades hay de que puedan ocurrir también en ella.

Estos ostudios no deben limitarse a determinar solo los riesgos que --
puedan ocurrir desde el interior de la planta o afectar a los trabaja-
dores de la misma, sino que deben pensarse en causas exteriores y en -
dailos gue pueden causarse a las comunidades gque puedan eer afectadas .
No deberf olvidarse agrupar durante el estudio de la prevencibn de =---
riesgos a los representantes de las &reas involucradas, no s8lo en los
efectos, sino en la correccibn. Asf, los acuerdos serdin realizables, -
en toda su expansidn y serfn Optimos globalmente, y tendrén el apoyo -
de todos para efectuarse,.

Un punto sumamente importante es asegurarse perfectamente que todo el-
personal de operacifn conozca y entienda tanto los progedimientos ———
como sSus porques, y que tenga los recordatorios necesarios, ya sea en-
forma de avisos, de manuales accesibles, buena supervisién, etc. (Esta
informacidén deber8 ser perfectamente conocida por toda la supervisibn-
incluyendo el gerente).

Deber&n programarse auditorfas para asegurarse gque se cumplan satig---
factoriamente todos los procedimientos, si no, determinar potqué y =---

corregir defectos.

Los siqguientes conceptos son utilizados dentro de la programacibn de -

seguridad:

Comigidn de higiene y seguridad: Es el grupo de trabajo formado por =--
igual nimero de representantes de los trabajadores y del patrén, con =~

objeto de investigar las causas de los accidentes del trabajo y las -~
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enfermedades profesionales, proponer medidas que eviten estos riesgos-
y vigilar qué dichas medidas sean cumplidas.

Supervisién de Seguridad: Es la administracidn y direccidn del trabajo
de otros, desde el punto de vista de segqguridad, es decir cumpliendo --
con las reglamentaciones de seguridad establecidas.

Accidn Correctiva: Es toda accidén tomada sobre el personal, equipo ---
o métodos de trabajo para prevenir accidentes de trabajo. Esta accidn-

es producto de la investigacidn realizada por la Comisidn de Higiene -

*

y Seguridad.

Reglamento de Seguridad: Los reglamentos de seguridad son los estatu~--
tos. u ordenamientos establecidos en las plantas industriales para rea-
lizar el trabajo en las mejores condiciones de higiene y sequridad ---
para los trabajadores.

Concursos de Seguridad: Son medios eficaces de promocién de la sequri-
dad dentrxo de una planta o tambié&n entre varias industrias de la misma
categorfa. Tienen por objeto despertar el interés de los trabajadores-
para el cumplimiento de los programas de H;qiene y Seguridad.
Materiales de produccién de seguridad{ Son los Boletines, carteles, -~
manuales, pelfculas, diapositivas, etc., que sirven de apoyo a los =---
programas de adiestramiento de los trabajadores en Higiene y Seguridad
industrial.

Prevencidn del accidente personal: Eliminaci8én de las posibilidades de
ocurrencias del accidente por medio del control del elemento central -
de la cadena del accidente. Este elemento central estd formado por --
las causas directas, las cuales son suceptibles de analizarse y contro
larse,

Equipos de proteccifn: Se refiere a la indumentaria necesaria para pro
teger al trabajador en el desempeiio de su labor, con el objeto de ----

reducir los riesgos de accidentes.

a5 s 0
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Ropa de Trabajo: La ropa de trabajo debe estar diseiiada para evitar el
riesgo de accidentes. Normalmente hombres y mujeres deberén utilizar -
overol liso, bata o pantaldn § camisola. La ropa debe ser ajustable -~
en el cuello, puifios y tobillos. No debe tener partes colgantes y los -
bolsillos no deben tener contra. Si por circunstancias .del trabajo ---
es conveniente usar mangas largas en la ropa, se deben ajustar en los-
pufios, a fin de evitar que sean atrapadas por alguna n‘quina en movi--
miento. Se qvitnr‘ alyuso de corbatas, anillos, collares, listones, ~-
pulseras o cadenas cuando se trabaje acerca de equipos en movimiento, -
por ser causa frecuente de accidentes al ser tomados por engranes, ---
bandas o poleas. '

Mandiles o delantales de seguridad: Para el manejo de fierro fundido,-
substanc;gs corrosivas y materiales que son susceptibles de quemar o -
mancharx, se usan -andiles de cuero, asbesto, lona, hules o algiin otro-
material apropiado.

Gorros, cachuchas y cascos protéctozes: Se usan gorros o cofias con el
objeto de evitar que las mujeres trabajadoras sean atrapadas por maqui
naria en movimiento. Los cascos protectores deben usarse cuando se ~---
realizan trabajos en sitios en que existen el peligro de producir le--
siones en la cabe:a por golpes contra tuberfas o por cafda de materia-
les 851idos o herramientas.

?roteccionos de las extremidades inferiores. Zapatos, botas y polainas
Es til el calzado con tacln ancho, bajo y con suela gruesa cuando se-
labore en funciones en las gque se manejen substancias corrosivas o ---
clusticas. Para evitar el peligro de machacamiento en los pies por ---
cafda de objetos pesados (estiba, carga y descarga) se deben emplear -
zapatos de seguridad con puntera metflica.

Protecciones de manos, puiios y antebrazos, guantes y manoplas: Los ---

guantes de hule o neopreno, las manoplas de cuero, la lona fuerte, con

-



rejillas de alambre o con algin otro material de proteccifn, deben ----
emplearse para proteger las manos en el manejo de materialee calientees,
corrosivos, cortantes o pesados.

Proteccidn en alturas,cinturfn de seguridad: Los cinturones de seguri--
dad tienen por objeto proteger la vida del trabajador que realiza labo

res en altura, al igual que para los que trabajan en pozoe, ciesternae,-
recipientes o lugares anflogos. El uso de cuerdas de seguridad atadas -
al cinturbn facilitan el rfpido rescate del trabajador cuando eobre----
viene un accidente.

Cinturén porta- Herramientas: Las herramientae que por la fndole del --
trabajo sean empleados por los trabajadores y no 8e requieran cajas ---
especiales, podrinhlor transportadas en cinturones de cuerg de diseiio-
especial. Este equipo es necesario cuando se te;lilan trabajos en altu-
ra y se requiere tener a la mano toda la herramienta.

Proteccibn a las vias respiratorias: La proteccién a las vias respirato
rias de los trabajadores que mansjan gases, polvos o humo, se realiza -
en primera instancia mediante el empleo de mascarillas o respiradores,-
en esta forma se evitan accidentes por intoxicacibn o enfermedades pul-
monares profesionales, sin embargo se requiere instalar campanas o ----
recolectores para la captacidn de los agentes citados en el sitio en --
que se originan.

Proteccifén de los ofdos: Los ruidos exagerados provocan frecuentes ----
sorderas profesionales, trastornos nerviosos y hasta rupturas del tfm-

pano. Nuestro reglamento de higiene del trabajo en su artfculo 40 dice-
que "deber§ usarse proteccién cuando la intensidad del ruido exceda de-
100 4B y cuando exceda de 80dB si el ruido es intermitente. Todos loe -
Problemas del ruido tisnen tres partes componentes: una fuente radiante
de energfa sonora; la trayectoria por donde va la energfa eonora; y, un

receptor tal como el ofdo humano. Para controlarlo, podemos; reducir --

w
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el volumen en la fuente de ruido; revisar los procedimientos y operacio
nes; reducir el volumen transmitido por el aire y estructuras del edi--

ficio; aislar o interferir 1la conduccidn del ruido; usar materiales ---

absorventes del ruido; utilizar protecciones personales como tapa - ore

jas o tapones, controlar cuando sea posible mediante el uso de una ----

sala separada y sonorisada llamada sala silsnte de recuperaciln; uso de
audiogramas antes de colocar a los trabajadores en su puesto,indicarles

las condiciones de sus facultades auditivas y a la ves indicarles gr&ti

camente la disminucifn de estas como resultado de usar las p}otocciono-

que se les indican.

Proteccidn de 1os ojos: Las causas més frecuentes de riesgos paras los -

0jos como son cuerpos extrafios, sS1lidos, 1fquidos y gases, fatiga vi---

sual, etc., se pueden evitar con el uso de equipo de proteccidn sdecua-

do a cada trabajo, como pueden ser, gafas, visores, gogles, anteojos o-

caretas; al elaborar el plan para establecer un sistema de proteccibn --
a la vista se deben considerar tres campos c-poctticdsz las necesidades

ambientales, las necesidades operacionales; las limitaciones individua-

les; los puntos que deben cubrirse en el ambiente son: Nivel de ilumina

cibén, partfculas volantes, t8xicos liquidos en la atmSsfera y su concen

tracibn, fuentes de radiaciones infrarrojas, ultravioletas, térmica, --

forma del riesgo: Partfculas, polvos, vapores, neblinas, radiaciones; -

para cumplir con las necesidades operacionales hay que considerar: Angu

lo visual superior o inferior, fngulos visuales laterales, nivel de -~~~

iluminaci8n por tipo 4de trabajo, objetos movidos a la altura del opera--

dor, fuentes de radiacifn, trayectoria, forma de riego, rango cro-‘tico

a4 manejar, calidad de los acabados, instrumentos a leer, distribucién -

de lectura, posicifn del trabajador respecto al riesgo; las limitaciones

individuales que hay que investigar son: Daltonismo, agudeza visual, ---
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defectos oculares, campo visual, acomodo.
Herramientas inseguras: Son aquellas gque por desgaste natural o uso in
debido, por los cambios de temperatura a que estdn sujetas o por las -
caracteristicas propias de la herramienta pueden ocasionar riesgos, --
Considerando los miltiples accidentes y lesiones que pueden provocar -
las herramientas que caen de lo alto y otras con filos que se llevan -
en las bolsas o se dejan olvidadas donde no les corresponde como archi
veros o cajas de herramientas y en general por el mal uso y su inade-~-
cuado mantenimiento, podemos sintetizar como prlhcipios de seguridad -
para su manejo apropiado las siguientes puntos: Seleccionar la herra~-
mienta adecuada para el tipo de trabajo a desarrollar, verificar'que -
esti en buenas condiciones, usarla adecuadamente, segin las instruccio
nes dadas y las recomendaciones del fabricante, guardarla en un sitio-
adecuado en el cuial la herramienta no sufra daio y no represente un --
peligro para el trabajadoi ni para sus compaferos de trabajo.
Guardas, resguardos, cubiertas, defensas de maquinaria: Son todos los~
artefactos utilizados en equipos y maquinarias (tornos, sistemas de --
transmisidn) con el objeto de corregir condiciones inseguras que pue--
dan ocasionar accidentes.
Fuego: Tomando en consideracidon que de cada 10 empresas que sufren ---
un incendio 4 no vuelven a abrir sus puertas podemos darnos cuenta de-
'
la importancia de entender el problema de la prevencifn y control de -
incendios, para esto comenzaremos por conocer la férmula del fuego: -~
Todo fuego ordinario,debende de tres componentes: oxfgeno o aire, --~-
combustible, calor; la extincién del fuego depende de la eliminacidén -
de uno o mds de estos tres componentes por consiguiente, se debe tomar
accidn para:Excluir el aire, ya sea por sofocacién mec8nica (por ejem-
plo poniendo una tapa sobre un tanque de aceite ardiendo) o por sofo--
cacidén quimica (cubriendo el fuego con espuma o reemplazando el aire -

con un gas inerte).
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Quitar o impedir la llegada de combustible por medios mecidnicos.
Enfriar al material abajo de su punto de jignicidn con agua o substancias

quimicas.

Con el objeto de normalizar la terminologfa, se han clasificado los in--

cendios en tres categorfas:

CLASE A: Fuego en materiales combustibles ordinarios, tales como madera,
papel, telas, en las cuales es de primordial importancia los --
efectos de sofocamiento y entriamiento del agua o de soluciones
con alto porcentaje de agua. Se emplearfn extinguidores de ----

agua a presidn y ds soda &cido.

CLASE B: Fuegos en lfquidos inflamables,gases, gasolina, pintura, aceite
y materiales simila;es, donde es necesatié un efcgtd_de sofoca-
cidn o de exclusién de aire. Se usar8fn extinguidores de biéxido

de carbono, de polvo qufmico seco, de espuma.

CLASE C: Fuego en equipo eléctrico, en los cuales es necesario el uso --
de un agente de extincidn gque no conduzca la electricidad. Se -

utilizar8n extinguidores de biéxido de carbono, polvo qufmico -

seco.

A continuacidn se da una lista de las causas m8s comines de incendios, -
la cual puede servir de gufa para determinar los riesgos en cada lugar -
y prepararse para poder detectar condiciones que puedan ocasionar un --~-
incendio:

Equipo eléctrico, friccidén y sobre calentamiento, materiales peligrosos-
o inflamables, flamas expuestas o chispas, cigarros y/o cerillos, combus
tién espontlnea, superficies calientes, electricidad est8tica, falta de-

orden y limpieza.

Extinguidores: Aln cuando una flbrica, comercio, oficina, etc. haya sido
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equipada con sistemas de rociadores automdticos, o algunos otros me-~--
dios de proteccidn, también deberan contar y tener a la mano extinqgui-
dores portdtiles listos para una emergencia, la palabra portdtil se --
aplica al equipo manual que se usa en los pequefios incendios, o en el-
intermedio durante el cuil se descubre el incendio, mientras empieza -
el funcionamiento del equipo automiatico, o la llegada de los elementos
profesionales. Los tipos mds comines son los siguientes: Soda y &cido-
bibéxido de carbono (Coz); el primero utilizable en fueygyos clase A y el
segundo en las clases B y C; extinguidores de espuma para fuegos clase
B y A; de agua a presiln para fuegos de clase A; y, los de polvo quimi
co seco, para fuegos de clase B y C.

Finalmente mencionaremos los extinguidores de clase D, apropiados en -
incendios de metales combustibles tales como magnesio, titanio, circo-
nio, litio, sodio, etc., agquf la efectividad es relativa ya que deben-~
usarse extinguidores especfficos para cada metal, estos extinguidbres-
generalmente son de agentes secos. :

Las caracterfsticas de operacidon que hacen a un tipo de extinguidor -=-
apropiado para ciertos riesgos de incendio pueden hacer también a este
tipo peligroso para otros.

Factores adicionales, adem3s de conocer el tipo de riesgo de incendio,
para la adquisicién de extinguidores son; disefio, forma de operacidn,-
facilidad de mantenimiento, facilidad para el servicio y de repara----
cibn.

Los extinguidores deben colocarse cerca de probables riesgos de incen~
dio pero no demasiado ya que pueden dafiarse o aislarse por lo mismo, -
deben colocarse en los pasillos normales de entrada de edificios, en -
donde se almacenen materiales combustibles deben ser colocados por el-
exterior,ya que en caso de emergencia en el interior serfan inaccesi=--

bles; no deben bloquearse u ocultarse con productos terminados, en ---

e 0 e
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maquinaria, etc.,, es decir deberdn quedar accesibles y colocados en --
tal forma que no puedan ser daiiados por camiones, grias, y operaciones
ddfiinas por el proceso corrosivo de quifmicos y donde no obstruyan pasi
llos ni puedan dafiar a las personas que pasen.

Los extinguidores deben estar a la vista e inclusive si se colocan en-
una columna debe pintarse una franja roja alrededor de la misma, pue--
den imprimirse letreros grandes y visibles que llamen la atencién ---=
hacia los extinguidores, que deberan mantenerse limpios, y al pintarse
no afectar las etiquetas y placas identificadoras o clasificadoras del
extinguidor.

Los extinguidores que pesen de 18 kilos para abajo deben instalarse de
manera que la parte superjior de la unidad esté& a 1.52 m. como méximo =~
del nivel del piso. Los extinguidores portftiles superiores a 18 kilos
de peso deberdn instalarse de tal forma que la parte superior del -~~~
aparato quede a'l.07 m. del nivel del piso. Deber& tomarse en considera
cién la posibilidad de que sean usados por mujeres para colocarlos ---
un poco mds abajo.

Los extinguidores y sus colocaciones deberdn marcarse indicando la ---
conveniencia del extinguidor para cierta clase partfcular de incendio.
Los extinguidores propios para un incendio de clase A deber8n indenti-
ficarse por un tridngulo conteniendo la letra A con fondo color verde;:
los propios para incendios de clase B por un cuadro conteniendo la --
letra B con fondo rojo; para incendios de clase C la identificacidn se
hard con un cfrculo conteniendo la letra C con fondo azul; los propios
para incendios de clase D deberén identificarse con una estrella ’ de --
cinco picos conteniendo la letra D con fondo color amarillo. Los extin
guidores propios para miAs de una clase de incendios deber&n identifi--
carse con los miltiples signos. Las marcas se aplicarin directamente -

sobre el extinguidor por medio de calcomanfas, pinturas, etc., al fren

e 0y
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te del extinguidor y arriba de 1la etiqueta del mismo, de un tamafio Yy -
forma que pueda leerse a algunos metros de distancia. Las sefiales que-
indiquen extinguidores en muros, etc,, deben leerse cuando menos a 7.5
m, de distancia.

Los factores que determinan el nimero de extinguidores contra el incen
dio que se requieren para proteger una propiedad incluyen, 4rea de --
construccidén, arreglo de edificios, severidad del peligro, clases anti
cipadas de incendios, distancia que se requerir& para llegar a los ---
extinguidores. Se clasifican los sitios o &reas generalmente como; --~-
riesgos leves, riesgos ordinarios o riesgos extras.

Riesgos leves, es donde la cantidad de combustibles o lfquidos infla--
mables existentes es tal, que se pueden esperar pequeiios incendios.
Dichas localidades generalmente incluyen oficinas, salones de clase, -
salones de actos, etc.

Riesgos ordinarios, es el que éxiste en un local en que hay tal canti-
dad de combu;tibles o lfquidos inflamables que pueden provocar incen--
dios de alguna consideracidn. Dichas localidades generalmente inclu---
yen, garages de estacionamiento, locales de fabricacifn de manufactu--
ras leves, bodegas que no est8n clasificadas como riesgos extras, drea
de talleres, etc.

Riesgos extras, es donde la cantidad de combustibles lfquidos inflama~
bles existentes es tal, que los incendios de una magnitud severa se -~
pueden esperar. Estas localidades generalmente incluyen carpinterfas,-
garages de reparacidn, bodegas con grandes cantidades de¢ combustible, -
dreas de procesamiento con lfquidos inflamahles, pinturas, engrase, etc.
Brigadas: Son grupos formados por trabajadores de la misma empresa, --
con el objeto de atacar los incendios que pudieran presentarse. Di---
cho personal debe ser adiestrado en el manejo y empleo adecuado de ---

los extinguidores mediante pricticas periddicas en forma de simula---
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cros.

La integracidn de la brigada contra incendio serf la siguiente:

Jefe de brigada: persona que deber8 atender el extremo de la manguera -
(boquilla) y cordinard las operaciones de los dos bomberos a su cargo.
Bombero auxiliar:Es quién transportaria la otra manguera al tramo inme--
diato a la del hidrante y reforzar8 el desplazamiento de las mangueras-
en conjunto con el jefe de brigada.

Bombern maquinista: Es quién cubrir& la caseta del hidrante, verificard
la conexifén de la manguera a la v8lvula controlando el flujo y la pre--
sidén del agua.

El jefe de brigada estari puesto en conjunto con su equipo de bomberos-
a cumplir lo ordenado por el supervisor de seguridad, para desplazarse-
a la posicibn indicada.

El jefe o encargado del departamento de fabricacifn actuar8 en forma ~-
conjunta con el sppervisor de seguridad en el deseﬁpeﬁo para controlar-
la situacibn.

El electricista de turno, ser8 la persona com ingerencia para interrum-
pir circuitos, atender alto voltaje y arranque de la planta de emergen-
cia.

El operador de calderas. Atender§ el funcionamiento y operacién de ----

las bombas de contra incendio, controlando estos equipos durante el ---

tiempo que sea necesario.

e).- Costo de los Accidentes y sus Efectos.

La primera tarea y responsabilidad permanente de un director gene-
ral es tratar de alcanzar los mejores resultados econdmicos con los «-=
recursos de que disponga. Cualquier otra cosa que estos deseen realizar

se finca en los buenos resultados que logre con el transcurso de los -~

afios.,
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Todo ejecutivo pasa mucho tiempo en la consideracién de los problemas -
relativos a su actuacidn econdémica,* se preocupan por los costos y los-
precios, por 1la progtamac;én y las ventas, por el control de la calidad
y el serxrvicio a los conshmldores,pot las compras y el adiestramiento.
La funcidn del director general consiste en canalizar los recursos y =--
los esfuerzos de su organizacidn hacia aquellas oportunidades que le =--
permitan alcanzar resultados econdmicos significativos. Ahora bien todo
an8lisis muestra claramente que en la mayorfa de las veces la atencidn-
y el Qinero primero se canaliza hacia los problemas qﬁf a las oportuni-
dades.

Después de examinar lo anterior podemos preguntar en que aspectos una -
actuacidn excelente en un departamento de seguridad tendrfa un impacto-
verdaderamente extraordinario sobre 1los resultados.

* Comisiones de seguridad de la Secretarfa de Trabajo y previsidn --a..

Social para disminuir accidentes de trabajo (Excelsior junio 12 1977)

La Secretarfa de Trabajo y previsidén Social pretende que con el forta-
lecimiento de las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene en los cen--
tros de trabajo, disminuyan este aiio ios riesgos profesionales que cos-
taron el aho pasado, tan s6lo en tres importantes empresas, poco mis de
13,512 millones de pesos.

Las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene representan para la Secre-
tarfa de Trabajo un punto de contacto con las empresas, ya que propor-
cionan informacibén sobre las condiciones laborales y que puede aprove--
char eficientemente la Direccidn General de Medicina y Seguridad en el-
trabajo.

Por dfas perdidos y pago de indemnizaciones la suma es muy superior a =
la sehalada por otras empresas de las que se hace ya la estadfstica, ~--
pues en PetrSleos Mexicanos, Comisibn Federal de Electricidad y Ferroca

rriles Nacionales de Mé&xico, los riesgos costaron los 13,512 millones -

de que se habla.

’
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El valor de la empresa estf dado por el potencial de utilidades que --
pueden generar los recursos tanto ffsicos como financieros y humanos -
que tenga. Por otro lado una estructura proporciona un marco de refe--
rencia que permite saber que cosas son realmente de la empresa y que -
cosas son sblo superficiales.

Cuando se habla de estructura se¢ pretende referirse basicamente a: La-
forma de administrarse, el mercado, la forma de operar, la forma de --
financiarse. .

La seguridad no es superflua, es una necesidad primaria de la empresa,
y e3 necesaria no solamente por consideraciones humanas sino porque --
cuando no existe seguridad, los costos se elevan sin dejar huellas ---
precisas en los registros de contabilidad.

Los accidentes son siempre costosos, y muchas veces los directores de-
empresa no les dan importancia por estar asegurados. Independientemen-
te de que las tarifas del seguro se basan en la experiencia, en la es-
tadfstica de los riesgos y de que por tanto, las cuotas aplicnblés c=-
pusden aumentar, los accidentes entraiian una serie de factores que son

de méximo interés para el administrador: Actitudes de los trabajadores

hacia la empresa, disciplina, moral, calidad, costos, productividad,

Lc que se quiere decir es que material ni moralmente se pueden subro-
gar las obligaciones propias de una cantidad de dinero. La salud y la-
integridad corporal de los trabajadores compete directamente a la empre
sa y a su administracién ain cuando estf asequrada.

Costos del accidente: se pueden dividir en costos directos y costos --
indirectos.

Desde el punto de vista de la empresa, los costos directos del acciden
te personal, se relacionan con los costos de magquinaria, materiales ~--
Y equipo daiiados, cuotas pagadas al IMSS, materiales de curacién em---

pleados, etc., en que se incurre como consecuencia de un accidente.
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Los costos indirectos del accidente, son los tiempos perdidos, bajas~-
en la produccidn por paralizacién de los equipos, gastos de administra
cién, tiempos extras pagados por sustitucién)tiempo de entrenamiento -
del sustituto y del entfenador. etc., en gque se ha incurrido como con-
secuencia indirecta de un accidente personal de trabajo.

Es un error manifiesto creer que el accidente queda saldado cuando se-
han liquidado los honorarios del médico, las medicinas, el hospital y-
las indemnizaciones, que entrafian los costos directos, a la vista, tan
gibles en su concrecidn. Estos elementos del costo directo aparecen --
siempre en cada accidente, y son los riesgos que cubre el seguro. Los-~
elementos del costo indirecto, en cambio, aparte de no aparecer con --
regularidad son incontabilizables: Su evaluacidn no es contable sino -
estadfstica aparte de los costos directos ya sefialados, cubiertos por-
el seguro, los costos indirectos se foruan de la siguiente manera:
Costo del tiempo perdido por el accidéntado que a su vez se dividen en
Desaprovechamiento del entrenamiento la experiencia y el ritmo de tra-
bajo, posibles detenciones del proceso por la ausencia del trabajador,
calidad deficiente, costo del ent;endmiento del trahajador sustituto,-
Yy del menor rendimiento de este.

Costo del tiompo perdido por otros al ocurrir el accidente: Por curio-
sidad, simpatfa, ayuda, confusidn, nerviosidad, comentarios y otras -=-
causas.

Costo del tiempo del supervisor, del jefe del departamento de personal
Yy de otros miembros debido a:

Ayuda del accidentado, investigacién de la causa del accidente, levan-
tamiento de actas y formulacidén de avisos del seguro, cobertura impro-
visada del puesto de trabajo, seleccién y colocaciédn del sustituto ---

(entrevistas, pruebas, etc.), asistencia a las juntas de conciliacién-

o al seguro en los casos de accidentes graves, baja de la produccibn -
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por la impresifn o distraccidn producidas por el accidente en los traba
jadores, pérdida de la produccidn inmediata al detenerse la miquina y -
(o) el proceso, descompostura de la mlquina, el equipo o el material, -
productos defectuosos o desperdicios de materiales causados por la im--
presidn producida por el accidente en el &nimo de los trabajadores, ---
incumplimiento en las entregas de los productos causados por el retraso
producido por el accidente y en su caso, pago de las penalidades contra
actuales: pérdidas de negocios o buena voluntad de los clientes, costo-
mayor por la diferencia entre los salarios pagados y el rendimiento obte
nido, afectado por el accidente, costo resultante del debilitamiento de
la moral de los trabajadores, reduccidn de la eficacia del trabajador -
accidentado al regresar al trabajo, costo total de los beneficios socia
les que recaen sobre la sociedad y que impiden el empleo del dinero en-
tareas constructivas.

Se han realizado muchos estudios sobre los costos de accidentes con la-
finalidad de conocer lo més cercanamente posible el dafio oculto que ---
realmente estfn causando, aunque no es la primordial finalidad persegui
da por la seguridad ya que lo Gnico que se pretende por medio del cono-
cimiento econdmico de las pérdidas, es que se dé‘his importancia a la -
seguridad para lograr los resultados que hasta ahora han sido mediocres
en lo general en lo relativo a prevencidn de accidentes con lesién y --
sufrimiento humano.

La prevencidn de accidentes es una de las &reas més fértiles de redu---
ccién de costos que han quedado a la industria.

El conocimiento érofundo de los costos que representan todos los acci--
dentes a la industria es el camino m&s adecuado para llegar a Integrar-
la seguridad en el plano de importancia que merece para la justificaci?n
de presupuestos intereses y actividades qué nos brinden una prevencidn-

de lesiones m&s efectiva, autofinancidndose con el ahorro en dafios ----

obtenido. '
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El error mds grande cometido en la trayectoria de la seguridad indus--
trial es el de haber considerado hasta la fecha, el accidente como ---
sinénimo de lesidn y de haber sido restringido el campo de actividades
de seguridad a evitar accidentes con lesidn personal dnicamente, mu-~---
chas compafifas con altas cifras de accidentes han quebrado y adn, se -
han quedado con la duda de la relacidn de costos directos e indirectos
de 4 a 1.

La rafz de la seguridad estriba en no investigar solamente los acciden
tes que causan lesifén, sino en investigar absolutamente todos 10§ --==-
accidentes,

Un cuidadoso andlisis de los accidentes sin lesidén y los casi acciden-
tes proporciona bases sd8lidas para una futura prevéncién de accidentes;
exactamente igual o identicos controles que se usan eficazmente para -
prevenir lesiones, pueden y deben usarse con la misma eficiencia al -~
controlar todos los accidentes.

Durante los afnos 20's se hizo el primer estudio sobre costos en acci--
dentes, obtenié&ndose la pirfmide 1-29-300 tan empleada para informar -
que por cada accidente con lesidn incapacitante ocurren 29 accidentes-
con lesidn leve y 300 accidentes sin lesidn.

En lo relativo a costos se establecid una relacifén de 1 a 4 entre cos-
tos directos e indirectos de accidentes, aunque en estos estudios de -
costos unicamente se tomaron los accidentes con lesidn.

En este estudio se tomaron como costos directos los gastos por el segu
ro en indemnizacidn y gastos médicos, y como indirectos, los gastos -~
originados por los mismos accidentes con lesidén pero gque no estaban -~
cubiertos por la prima del seguro.

De acuerdo con el concepto moderno de accidentes la proporcién de 1 a-
4 es completamente falsa si hemos de considerar el costo total de los-

accidentes, es vllida si aclaramos que se refiere a los costos de los-
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accidentes con lesién {inicamente y no al total, podemos decir de acuer-
do a esto que una fébrica segura es 11 veces m&s probable que sea pro--
ductiva que una flbrica insegura.

Cuando se habla de costos, &e tiene la tendencia a pensar en términos -
concretos, hay cosas sin embargo, que no pueden medirse, entre ellas --
los accidentes.

Dejemos pues bien asentado y brevemente que en lo relativo a costog ---
econdmicos de los accidentes se toma la cifra de 1 a 4 conservadoramen-
te, es decir, por cada peso que se gasta en médicos, médicinas, subsi=-
dios e indemnizaciones de los accidentes se estan gastando 4 pesos como
mnfnimo en dafios a la maquinaria, hertamientas: materia prima y produc~-
tos, en bajas a 1la calidad y a la produccidn y en pérdidas de tiempo al
personal en general.

Sabemos gque un accidente, puede traer consigo una lesidn para su victi-
ma, © que puede no traerla, Sabemos tambi&n que el grado de dicha le---
8i8én es variable, pero para concretar podemos considerar estas lesiones
en tres formas, leves, graves, (sin que el accidentado muera) y morta--
les.

Podemos establecer una divisidn entre accidentes que ocurren en la esce
na de trabajo y fuera de ella.

Trataremos a continuacifn de ver que pasa despuls de gue se sBuscitan -~
los accidentes que hemos clasificado.

Los accidentes leves aparentemente no tienen _.costo, pero lo rutinario -
de estos es sO0lo aparente, ya que la diferencia entre un accidente leve
y uno grave es minima. El costo de estos accidentes puede resumirse en-
el valor que se le asigne al tiempo que el accidentado pierda desde el-
momento en que el accidente se suscita hasta el momento en que el mismo
accidentado reanude lo que dej8 de hacer, ademfs de lc que importen ~-

los primeros auxilios si los hay.

’
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Hay casos de accidentes, que, independientemente de que acusan un costo
bastante elevado en cuanto a lo que se pierde como consecuencia de la -
conmosibn inmediata que producen en el medio humano en que se suscitan,
dejan una estela de sucesos que no obstante que no se pueden medir y --
que las mfs de las veces pasan desapercibidos, constituyen factores que
elevan el costo total. Entre dichos sucesos del caso antes mencionado,-
hay tres que conviene analizar.

Halestar en la gerencia ante lo sucedido, no obstante todo el tiempo -~
Yy el esfuerzso que se emplean y el dinero que se gasta en pro de la segu
ridad. '

Disgusto en el sindicato, que cita asamblea para acordar exigir a la --
empresa el deslinde de responsabilidades por este tipo de accidentes.
Sin més trfmite culpan de los accidentes a la supervisién en vista de 1la
aparente negligencia de la misma en anteriores ;ccidentes graves.

Una de las definiciones mfs exactas del accidente es a mi juicio la que
dice: El accidente es cualquier circunstancia que interrumpa o interfie
ra en el desenvolvimiento normal de la actividad laboral y de la cual -
se deriva una lesidn para el trabajador.

Esta definicibn, que prescide de cualquier consideraciln jurfdica o ---
asegurativa y que se cifie por tanto al campo del trabajo, pone de relie
ve, en el accidente, de modo sintético pero evidente, un ol;lonto per--
turbador de la produccifn, y por tanto un factor daioso para los fines-~
econémicos.

En el £fmbito de la moderna administracifn de empresas, se tiene como --
uno de los objetivos principales alcanzar en forma sistemftica y progre
siva, mejorar la productividad,

Para lograr lo anterior, es necesario analizar profundamente cuales son
los obstfculos que impiden y frenan su arsSnico desarrollo.

Es necesario pues, establecer claramente el concepto de productividad,-
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el cual queda definido cono la relacidn entre el producto obtenido y -
los recursos empleados para lograrlo. La definicidén anterior se debe -
entender con un acentuado dinamismo, marcado por las variaciones que -
se presentan en el desarrollo de un cierto proceso conforme el tiempo-~
avanza.

Por otro lado, la produccién no debe entenderse como la simple aplica-
cidn de la herramienta a los materiales.

5i se considera que la primera fuente de Energ!a es el hombre,podrs --
aceptarse que la produccidn es la aplicacién en primera instancia de -
esta energfa al producto que se desea elaborar.

En la actividad industrial, el trabajo del hombre tendr& mayor produc-
tividad a medida que sean mayores y mejores l1los instrumentos y procedi
mientos de produccidn.

Con las ideas anteriores en mente, se puede llegar a afirmar que la -~
productividad no depende en s{ del trabajador que va a realizar las --
labores, sino que depende de quienes dirigen las operaciones de produgc
cién, que son los encargados de efectuar la integracién y coordinacién
de los recursos humanos con los demés elementog.

La productividad encuentra determinados factores de resistencia que --
impiden su desarrollo, asf en empresas modernas con equipos de buena -
calidad y procedimientos efectivos de operacién, esta resistencia se =~
reduce al minimo. Cosa contraria sucede en aquellas empresas mal equi-
padas y mal dirigidas. Los m&s comiines factores de resistencia a la -~
productividad son, entre otros:

1) .~ La falta de condiciones adecuadas de higiene y segqguridad.

2).- La falta de capacitacidén del personal.

3).- La falta de equipos y herramientas espec{ficos para los -

trabajos a ejecutar.

De los factores anteriores, el referente a las condiciones de higiene-




Y seguridad en los centros de trabajo, es quiza el que ofrece un mayor
impacto a la productividad, razdn por la cual da origen al presente =--
trabajo.

Se puede establecer que la constribucidn de la Seguridad en beneficio-
de la produccidn se divide en tres categorfas principales,

La primera es que disminuye los costos directos de los accidentes, ---
los que incluyen:hospitalizacidn y sueldos, los cuales, se deben sumar
al costo de fabricacién de cada producto y la diferencia puede ser ---
pérdida o ganancia.

La segunda de estas, es que disminuye el costo indirecto de los acci-~
dentes. Todo accidente retarda gl trabajo ain cuando s5lo sea la lige-
ra atencidn mé&dica de pequeiias lesioneg. En accidentes serios, no sola
mente pierde tiempo el lesionado, sino también los trabajadores de su-
departamento y a veces de toda la planta. Normalmente el operario res-
tablecido requiere una recolocacidn, lo cual se traduce en un entrena-
miento costoso resultante de un desperdicio excesivo de material y ~--
pérdida de su capacidad productiva durante este perfodo.

Un costo indirecto que con frecuencia es ignorado es el efecto de los-
accidentes en los demis trabajadores. Maquinaria no protegida, falta --
de orden y limpieza, o falta de entrenamiento producen un efecto depre
sivo en los trabajadores, gue en la mayorfa de los casos reduce su, ---
eficiencia.

Estos costos indirectos pueden variar de cuatro a diez veces segiin los
cogtos directos, pero esto es lo menos importante ya que tales pérdi--
das son el precio a la falta de control, el precio de la ineficiencia,
Un programa de prevencién de accidentes adecuado es una contribucidn -
positiva para la calidad y cantidad de la produccidn,

Poco se ha dicho al hecho de que las medidas que previenen los acciden

tes mejoran la eficiencia y con esto la produccidn.
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Enfatizando, todas las medidas para prevenir accidentes tambi&n mejora
la eficiencia y la produccién. Cada accidente es un sfntoma de un ----
error en la operacién, falla en el diseiio, falla en el equipo, coloca-
cidn de maquinaria, falta de entrenamiento, falta de supervisién, pro-
cedimientos inadecuados, etc. Estas causas bésicas de los accidentes -
también son causas bdsicas de las ineficiencias.

Seguridad quiere decir hacer las cosas correctamente, lo cual es meta-
de toda gerencia.

La seguridad es sumamente positiva y puede alcanzar 8 valiosos fines:
1).~ Reducir costosas interrupciones y taqunlas.

2).- HMejorar la productividad al administrarse mejores procedimientos-
de trabajo.

3).- Beneficiar las relaciones con los trabajadores por medio del desa
rrollo de temas con respecto a la prevencién de accidentes.

4) .- Mejorar la moral de los trabajadores elevando su disposicién para
cooperar con la empresa.

5).- Ayudar entrenando a los supervisores para que estos dirijan mejor
a4 sus trabajadores.

6).~- Desarrollar la lealtad de los trabajadores interesandolos en el -

desarrollo y mantenimiento de estadfsticas sobresalientes en segu
ridad.

7).~ Mejorar el orden y limpieza de la planta.

8).- Ayudar a disefiar equipo méis productivo y eficiente y ayudar a una
mejor distribucién de la maquinaria.

Por lo anterior la seguridad tiene una fntima relacién con la gerencia
Y un programa bien administrado puede producir tantas ganancias como -
lo8 ahorros que resultan de la directa prevencién de los accidentes.
Una adecuada produccifn depende de la cuidadosa planeacién de todas --
las operaciones y del control exacto de las mismas. Al ocurrir un.---—
accidente con 6 sin lesifn, se presenta una interrupcién al deseapeiio
ordenado y planeado del trabajo,desquiciando la produccidén en mayor --
6 menor grado segfin la gravedad del accidente.

El fin primordial de la seguridad es el hombre, quién al tener protegi
/
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da su integridad ff{sica se desenvuelve mejor, logrando buenos rendi---
mientos en la aplicacién de su esfuerso y destrezas al trabajo.

Ael, al realizar cualquiera de las actividades bfeicas que integran --
los programas de eeguridad, como son: p:cycnci&n de accidentes, protec
cibén contra incendioce, primeroce auxilioe, estadfsticas de accidentee y
relacionee humanas ee estarf actuando en favor de una mayor productivi
dad. at

£l objetivo b&eico de un gerente profeeional es el de reunir loe facto
ree de produccibn, mano de obra y capital para producir un artfculo --
© proporcionar un servicio en el que iﬁ objetivo sean las utilidadee -
incluso, debe ir mfe allf:

Deberin maximizar estas ganancias, minimizar las pérdidas y velar por-
la continuidad del negocio.

Para llevar a cabo estas funciones el gerente deberf reducir los. dese-
chos industrialee al p!nino,'cntendicndolo como desecho industrial ---
cualquier desecho evitable de los recursos productivo..

Un accidente es coneiderado como un desperdicio evitable si el emplea-
do que lo sufrib ha perdido élelpo pr;ductivo. La mano de obra puede -
ser agotada o minada por incapacidadee fatales o permanentes y también

puede haber materiales estropeados y equipo daiado.

f) .- Adiestramiento en Seguridad. .

A peear de los avances en eqguipos de proteccibn, lnutnl;cioncl Y-
métodos de trabajo, la actitud de slgunos trabajadores hacia la seguri
dad sigue siendo un problema. La profesora Elofsa Vargas Di Bella, ---
elaboradora de Programas de Capacitacifn del Inetituto de Capacitacifn
de la Induetria Azucarera menciona la postura peicol8gica del acondi--
cionamiento operante de Bkinner, cuya base principal, el refuereo poel

tivo, se ha aplicado a la prevencifn de accidentee con muy buence ----

reeultados.




-114-

Describe los efectos del premio y del castigo Yy la falta de refuerzo, -
sobre la conducta del trabajador, destacando la eficacia del primero) --
el método trata de lograr conductas operaht.s, es decir de acuerdo a --
las posibilidades del sujeto.

Finalmente sefiala loe requerimientos para lograr el &xito de un progra-
ma de seguridad basado en el refuerzo de comportamiento.

Mantenerse dentro de los lIimites de seguridad es un problema que enfren

tan todas las empresas y aunque es mucho lo que se ha logrado, todavfa-
los accidentes son una amenaza constante.

La prevencibén de accidentes ha tenido grandes avances en lo qu: se re--
fiere a équipos personales de proteccibn, a instalaciones y equipo de -
ssguridad y a perfeccionamiento en los métodos de trabajo; sin embargo,
un aspecto que presenta muchos problemas es el de las actitudes de los-
trabajadores con respecto a la seguridad.

Los mejores aquipos de proteccidn y los métodos de trabajo més seguros,
pierden su efectividad si no son respaldados por una actitud de coopera
cibn por parte de los trabajadores.

Rl problema de crear y fortalecer la conciencia de que la seguridad es-
una responsabilidad comfin se ha enfocado de diferentes formas:

Haciendo ver los dafios que producen los accidentes y convirtiendolos --
casi en una amenaza para quiln no siga las normas de seguridad.
Difundiendo las normas de seguridad por medio de cartelas, letreros, --
uso de simbologfa, recomendaciones verbales, etc.

Recurriendo a caetigos y multas para quienes cometan infracciones a los
reglamentos de seguridad establecidos.

Premiando perilSdicamente a loq grupos de trabajo que logran evitar acci
dentes en un lapso deteraminado.

Por medio de campaifias bien planeadasg, empleando alguna de las formas --

mancionadas o una combinacibén de ellas, se ha logrado mejorar la seguri
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dad en muchas empresas, sin embargo, siempre se encuentran trabajadores
reacios a acatar las normas y dispuestos a violarlae en cuanto tiene --
oportunidad de ello. Esos trabajadores dfficiles de convencer son un --
problesa, ya que, ademfe de exponerse continuamsente a los accidentes, -~
invitan con su actitud a sus compaiieros, a despreciar ciertas medidas,-
deevirtuando con ello los esfuerzos de los encargados de eeguridad,
Propiciar cambios en las actitudes es un problema diffcil de resolver -
y requiere mucha atencién de los Lnlttuctbro. o del encargado de capaci
tacién.

Se ha recurrido ha diversos métodos, como mencionamos anteriormentes y -
en este c.oo,.quorcno- referirnos a un método derivado de una postura -
psicol8gica que ha dado resultados en el campo del lprdnditajo Yy que --
creemos que valdrfa la pena probar en el aspecto de -oguridah.
l.r.’3k1nnot es el pilar pr;nc;pll de esta postura psicoldgica llamada-
“condicionamiento operante” que tiene eus antecedentes en los trabajos-
del psicbSlogo ruso Paviov.

Pavlov demostr$ que era po.ibic provocar la apariciln de respusetas ---
del organismo ante la presencia de determinados estfmuloe artificial---
mente relacionados con los estfmulos naturales. Por ejemplo, a un eetf-
mulo natural precedido de otro estfmulo llamado condicionado (luces, --
timbrazos, campanadas, etc.) si logra que el animal relacione amboe ---
el;I-ulos. Despuébs quedar& condicionado y con la sola presencia del ---
estfmulo elegido seré posible producir la reepuesta salivacibn. Pavilov-
demostrS asf su teorfa del condicionamiento de los reflejos.

Skinner pensé que podrfa condicionar no solo los reflejos sino toda la-
conducta, y no solamente trabajl con animales, sino que ha incursionado
en el campo del aprendizaje humano, algo que hs dado lugar a uno de los
mftodos del aprendizaje mle eficiente; la snsefanta programada.

Algunas de las baeee del condicionamiento operante son las siguientes:
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Al utilizar un premio o situacidn placentera como recompensa a una ----
determinada conducta, se refuerza dicha conducta.

El refuerzo debe ser inmediato para que resulte efectivo. Una conducta-
que no recibe refuerzo alguno, tiende a desaparecer,mediante el refuer-
zo de todo vestigio o aproximacidn a la conducta deseada, se logra mode
lar el comportamiento hasta llegar al 6bjetivo.

Estos principios han sido aplicados a la prevencidn de accidentes obte-
niéndose buenos resultados.

En una cadena de supermercados habia un alto fndice de lesiones lumba-~-
res en los trabajadores, debido al levantamiento incorrecto de bultos -
pesados. Se decidid aplicar el método del refuerzo positivo y lo hicie-
ron de esta manera; vigilaron constantemente a los trabajadores y aque-
llos que levantaban su carga en forma correcta eran inmediatamente re--
forzados, prestandoles atencidn, elogifindolos y alabando su manera de -
ttabéjar. En el resto de los trabajadores se elogiaron los intentos o =
aproximaciones al levantamiento correcto. Los supervisores habian sido-
entrenados para no ilamar la atencidn sobre los errores que cometieran-
los  trabajadores, sino por el contrario, destacar hasta sus mfnimos ~--
aciertos. Segiin informes del director del centro que asesord esta accién
el procedimiento empleado pagd altos dividendos.

Si se piensa en utilizar refuerzos positivos, habrfa que descartar por
ejemplo los carteles que ilustran cafdas, lesiones, incendios, etc., =~
y hacer énfasis en las consecuencias de condiciones y actos seguros, -~
y en los beneficios obtenidos de actitudes de colaboracién hacia la -~
seguridad.

Un buen ejemplo de cartel que hace uso del rejuerzo positivo es el que
dice: "Gracias por no Fumar".

Al proponerle el uso de procedimientos de refuerzo positivo, la obje--

cidn que se le ocurrfa a un supervisor es la siguiente; si elogiamos -
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a los sujetos que trabajan con seguridad, estos lo haran cada ves mejor,
pero {qué hacer con los que lo estdn haciendo mal? i{se deben permitir -
los errores? ¢qué pasa si un trabajador nunca presenta conductas positi
vas? { se debe sequir esperando sin llamarle la atenciék?

Podemos responder a esas preguntas analizando los siguientes puntos:
Las con&uctas que reciben un "premio se refuerzan".

Las conductas que reciben un "castigo se reprimen®.

Las conductas que no reciben respuesta alguna, se extinguen,

Un premio puede estar constitufdo por un elogio, el.recgnocimiento de -
los méritos, un comentario, el hecho de ser notado o cualquier accidn -
que produzca satisfaccidn y que ademds, se presente inmediatamente des-
pués de la conducta que se pretende reforzar.

un "castigo" puede ser una llamada de atepcién‘un reproche, una reclama
cidén, una acusacién. 0 cualquier respuesta gue produzca displacer. Aquf
es importante hacer notar lo siguiente: en primer lugar, una accidén sdlo
se convierte en castigo cuando el sujeto la considera como tal; por ---
ejemplo, un supervisor hace muy enojado una reclamacidn a un trabajador
por no us:cr el equipo de proteccifén. Si lo que el trabajador intentaba-
hacer era que se enojara el supervisor, el regaiio le demuestra que lo -
logré,0 sea premia su conducta, por lo tanto, esa respuesta no harid --
cambiar el comportamiento del trabajador, sino lo contratio. Esa es la-
razdén de que much;s acciones de sequridad fracasen con los trabajadores
rebeldes. Por otra parte cuando el sujeto recibe lo que considera un --
castigo, como ponerlo en rfdiculo frente a sus compafieros, por ejemploy
lo que har8 es reprimir su conducta y tratar de canalizar su displacer-
con otras conductas que pueden resultar tanto o m&s negativas que la --
primera.

Por filtimo la falta de refuerzo conduce a la extincidn de la conducta,

Volvamos al ejemplo anterjor, del supervisor que pierde los estribos;--
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cuando debe hacer lo que el trabajador espera, es decir cuando en vez--
de enojarse, "ignore" al érabajador, este probablemente modificara su -
comportamiento.
r Un punto muy importante es comprender el valor que tiende el premiar las
aproximaciones, por pequefias que estas sean; al reforzarlas se puede --
ir modelando la conducta.
Generalmente los encargados de seguridad son preparados para localizar-
fallas, errores, actos inseguros, llevar un registro de accidentes, le-
siones y dafos, calcular pérdidas y localizar todos los brotes de inse-
guridad, en fin, que toda su actividad tiene un enfoque negativo, y --
est8n tan ocupados en esas tareas que no dan importancia a los actos -
seguros, las normas respetadas y las utilizadas en las campaiias de =--
seguridad y los reportes periddicos de accidentes ocurridos, demues---
tran lo anterior.
El condicionamiento de Skinner recibe el nombre de operante, porque ==~
trata de lograr conductas que estén dentro de las posibilidades de 1los
sujetos, es decir, una conducta operante para las palomas es picotear,
para los monos es operante trepar, para las ratas es operante correr -
etc.
De acuerdo con lo anterior, es necesario localizar conductas operantes
para los trabajadores para tratar de enfocar los esfuerzos al logro --
de dichas conductas. No se podr8 pedir a un sujeto que trabaje sin ---
cometer errores, esta demostrado que el humano es suceptible de equivo
carse.
En cambio una conducta operante, es decir, que sf puede esperarse de -
los trabajadores es, que sean precavidos, que tomen medidas para preve
nir los errores y que eviten los riesgos innecesarios.

Las medidas de seguridad deben ser l8gicas y realizables, para poder -

esperar que se cumplan, es decir, deben pedir conductas operantes.
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Un programa de seguridad basado en el jeefuerzo de comportamientos segu- °

ros requiere de:

Preparacifn adecuada de los supervisores y encargados de capacitacién.
Apoyo de la Gerencia.

Revisidn y posible redisefio de las operaciones y del equipo, a fin -~---
de que la actuacién de los trabajadores sea reforzada regularmente por-
el éxito, al disminuir los riesgos.

Vigilancia constante del rendimiento de.los trabajadores para reforzar-
inmediatamente que se presenten, comportamientos seguros y actitudes --
positivas.

Usar estimulos positivos en todos los medios de promocibn, sensibiliza-
cién y mantenimiento de la seguridad, evitando los mensajes negativos -
O amenazantes.

Llevar un cuidadoso control de resultados para poder ajustar el progra-
ma de seguridad a corto y largo plazo.

Este procedimiento no serf necesariamente la solucidn en todos los ----
casos y para todo tipo de empresas, pexo vale la pena probarlo para ---
atacar el problema del cambio de las actitudes, en donde tantos obsticg

los se encuentran. La seguridad, la empresa, y los propios trabajadores

pueden resultar beneficiados.




V. CONCLUSIONES,

Higiene y seguridad industrial son disciplinas que no han tenido ----
gran evolucién durante loe Gltimos afios, es decir los principioce de hace
S o 10 afios contfnuan vigentes, los libros de texto y loe manualee de -
ssguridad & higiene industrial contienen de manera general los mismos --
conceptos y las miemas recomendaciones (mantener las freae ordenadas, no
pararse debajo de cargae en suepensiln, oéc.. por dar algunos sjemplos)-
sin aportar nada realmente nuevo, esto ha hecho que tanto la higiene co-
B0 la seguridad industrial, pasen a ser dentro de la generalidad de las-
empresas, normas que nadie cumple, dobidp a que los directamente involu-
crados, como pusden ser el personal adaministrativo, los accionistas, loe
obreros, etc., no estan verdaderamente convencidos de la neceeidad de la
aplicacifn de estas normas, (y no estando convencidos no se buscan mejo-
ras) concedifndose mucha mfs importancia a aspectos que son supusstamen-
te mis importantes y que aparentemente no tienen relacifn directa con la
seguridad e higiene industrial, como ee el caso de la productividad de -
cada una de lae 1fneas de producccién de una compaiifa, el control de la-
calidad de los productos, la rentabilidad de la empreea, la reduccibn --
de costos, etc.

En conclusifn es obvio que a pesar de la poca atencién que ee df a las-
normas higifénicae y de seguridad industrial, el incumplimiento de §stas-
puede ocasionar serios problemas tanto al industrial como al trabajador-~
por lo que debe ponerse mfe &nfasis en la necesidad de cumplir con todas
las normas de higiene y seguridad industrial.

S8in lugar a dudas lo anterior es importante, mis aln se pueden dar otras
extensas y documentadas conclusiones ‘(tan obvias que se pueden encontrar
en un gran nGmero de manuales o libros de texto sobre higiene y seguri--

dad industrial), pero la conclusifn realmente importante después de leer
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el presente trabajo debe ser que tanto l!a higiene como la seguridad ~----
industrial deben ser tratadas como lo que realmente son, esto es, parte-

de las técnicas modernas de administracién como reduccién de pérdidas --

y/o mejoramiento de ganancias (por medio de la integracién del personal,

disminucién de desperdicios por medio de las buenas précticas de manufac

tura aumento de eficliencia, etc.).

Es indiscutible que todo ingeniero debe ser un buen administrador, y que

ia mejor forma de administracién es la que de principio logra convencer-

de la conveniencia de implementar tal o cual programa, método, sistema,-~

etc., tanto al sector cmgrosarlal (administracién, acclonista, etc.) co-

mo a los obreros, puesto que esto le facilitarf la consecucidn de buenos

resultados; hablando de higiene y seguridad industrial tenemos, en los -

capltulos precedentes los argumentos paras lograr no sélo la aprobacidn -

sino también l1a unificacién de criterios por ambas partes.

Tanto la higiene como la seguridad industrial deben dejar de ser los pro

gramas que las empresas promovian s6lo como demostracién altruista en fa-
v&r del trabajador o cumplimiento a regulaciones establecidas como obliga
torias (por ejemplo por la Secretarfa del Trabajo y Previsién Social) a -
costa de gastos que no redituaban ganancias para la empresa pasando a -~
ser parte importante del control de pérdidas para cualquler administra --
c1én que se precle de conocer todos los campos que deben ser vigilados --
pera evitar fuga de activos.

Hesta ahora a resultado evidente que cualquier programa que tienda a ---

evitar riesgos (higiénicos y/o de seguridad) serf beneficio para el traba
jedor, pero ashora podemos dar a estos progremas un enfoque nuevo y dife--
rente (y més atractivo para los intereses de 1a empresa), con los argumen
tos necesarios (puesto que podemos dar cifras y datos tangibles) pars - -

desde un punto de vista estrictamente econSmico-administrativo demostrar-
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que la importancia de estos programas radica en la obtencisn de mayores
ganancias para la empresa, todo esto obviamente sin perder de vista su-

alta significacidn social como parte integral del bienestar del indivi-

duo.,
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