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/NTRODUCC/ON 

El establecimiento de las normas o regulaciones mínimos para la producción de 

alimentos. surgió con la idea de controlar. mantener y asegurar que el producto 

obtenido reúna todos los atributos de calidad requeridos por el consumidor. (1) 

además. de estandarizar las cond1c1ones de operación para su producción 

adecuada (21.6.) 

A estos proced1rnrcntos por escrito se les han denominado Programas de 

Buenas Practicas de Manufactura. cuya aplicación adecuada reduce 

significativamente el nesgo de 1ntox1cac1ones a la población consumidora. 

m1n1m1za las pérdidas del empresario por reproceso o desperd1c10. al protegerlo 

contra contam1naciones. contribuyen a formar una imagen de calidad al cliente y 

ad1c1onalmente le evita sanciones legales por parte de autoridades 

sanitarias ( 1.4. 6) 

Por fo anterior. hemos enfocado nuestros esfuerzos a una ,-evis1ón bibliográfica. 

con el ob1eto de presentar la secuencia 1nd1spensabfe que debe considerarse en 

el establecrmiento de un programa .:idecuado de Suenas Prácticas de 

Manufactura, que sirva como base en la elaboración de productos alimenticios y 

que tenga como meta obtener productos con "calidad", ya que ent,-e la apertura 

del Tratado de Libre Comercio entre Canadá, Estados Unidos y México. la 

industria altmentarra necesita estar preparada para incrementar sus 

exportaciones con productos de "calidad" compet1t1va. lo cual, se logrará 

teniendo una tecnología de producción modernizada. además de contar con 

estrictos programas de control dentro del proceso de elaborac1ón.( 1.4.6.) 



Con el objeto de asegurar que un producto rcUne todos los requ1~1tos de calidad, 

ha sido necesario contar con proced1m1entos escritos. en algunos paises de 

carácter obhgatono. donde se enumeren todos los cu1da-:ios necesarios para 

evitar contan1inac1ones a los productos durante las etapas de su elaboración A 

estos proced1m1cntos se les ha denominado Uucn,a~ rnt\'th:n:1d.h:_,:\tanufa~luna 

En la lucha comcrc1;¡I global!zadn que se está d<.tndo. los c¡ecut1vos de tas 

empresas exitosas en todo L•I niundo est."tn rcconoc1endo que péHa lograr la 

compet1t1v1dad. no b<tsta tan solo con vrnplear hábilmente los recursos 

materiales y ftn<inc1eros disponibles. es fundamental capacitar, preparar y 

proteger los recursos hun1;:inos de forrna continua r'Jn la 1dei1 presente de que 

la calidad ya no es un fin sino una hc~r¡:.,.,,er .-1 para ma.·.tencrn...-.s en el 

mercado y a su vez. 1ogr<tr nuevos clientes ( 12. 14) Las principales acciones del 

gobierno de la RepUbl1ca. han ido principalmente en el sentido de generar una 

mayor sens1bli1dad en torno ;i estos tópico-. ellrr.inando la s1tuac1C-·1 forzada de 

las cert1ficac1ones santtnrins que aparte de lograr pobres resultados. favoreclan 

comúnmente prácticas de corrupción y por lo mismo. un rechazo casi automático 

a cumplir con ellas Se ha buscado también fomentar la capac1tac16n a través 

de diversos mecanismos. tanto financieros. credit1c1os y otros que 

mencionaremos mas adelante 

Si las empresas fabricantes de alimentos. que actualmente operan en los paises 

principales socios comerciales de nuestro pais. se rigen por normas muy 

estrictas, es de esperar. por consecuencia que manejen estandares de calidad 

más elevados 

Para finalizar. diremos que MéxlL"'J es hoy una de las economias más abiertas 

del mundo, lo que s1gntfica que las empresas nacionales ya están o pronto 

estaran compitiendo con Sl.JS contrapartes de otros paises 



OBJETIVO GEl':ilaBAL: 

Plantear y establecer recomendaciones para la fabricación de productos 

alimenticios dentro de estándares adecuados de higiene y calidad a través del 

anélisis e investigación documental y de campo en el área de proceso de 

alimentos. 

OBJETIVOS ESPECIElC.QS.; 

!.- Revisar y puntualizar observaciones sobre aquellas normas de 

procesamiento que pueden considerarse básicas para lograr un producto de 

consumo adecuado, controlando todos los factores involucrados, tales como: 

personal, instalaciones, materia prima, control de proceso y sanidad. 

ti.- Llevar a cabo un contraste con las normas aceptadas hasta la fecha con el 

fin de que sirva de herramienta para conformar un manual general de Buenas 

Prácticas de Manufactura adaptable a cualquier giro de la industria de alimentos. 

111.- Aportar mediante el análisis de las legislaciones sanitarias existentes, 

algunos puntos especificas que puedan complementar las normas de operación 

generales para la industria alimentaria mexicana. con el objeto de estar en 

posibilidad de cubrir las exigencias de las reglamentaciones internacionales en 

cuanto a higiene y calidad. 



CAPITULO 

1.- MilECEOENTES 

Uno de los primeros paises en dar mayor énfasis en el establecimiento de estas 

normas fueron los Estados Unidos de Norteamérica, desarrollando por primera 

vez las Buenas Prácticas de Manufactura, para la industria farmacéutica. (1.5) 

En 1963, la Food and Drug Administration (FOA). publicó un r-eglamento en 

relación a las Good Manufacturing Practices (GMP) con respecto a los productos 

farmacéuticos.(12.10) 

En 1969, se editaron las Buenas Practicas de Manufactura para la industria 

alimentaria y constantemente se estén realizando revisiones y adicjones. (2,23) 

Por Decreto Presidencial, el Gobierno Federal, facultó a la Secretaria de 

Patrimonio y Fomento Industrial (SEPAFIN).conjuntamente con la Secretaria de 

Salubridad y Asistencia para publicar un Reglamente en el Diario Oficial con 

fecha 5 de enero de 1982, donde se marcan los requisitos mlnimos que deben 

cumplir las instalaciones y Sistemas de Producción. que integran la Industria 

Farmacéutica de México. (4,5) 

Podemos decir, que la gran mayorla de tas leyes de seguridad alimentaria, se 

encuentran basadas en le principio de los alimentos deben ser "sanos" o 

•puros". 
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La palabra "puro" usada en este sentido, significa que el alimento no debe de 

contener materiales extranos. microbios, ni productos de origen qulmico que 

pudiesen poner en peligro la salud del público consumidor.(1,¿, 1 O} 

Cualquier elemento ajeno a la formulación de un producto puede ser 

considerado "extra no", y alrededor de una planta de alimentos. existen múltiples 

elementos que pueden ser asi considerados. Las plantas de alimentos, por la 

naturaleza de los productos que manufactura. atraen la presencia de roedores, 

hongos y diversas plagas. las cuales, pueden acabar contaminando los 

alimentos. Asf mismo, pueden presentarse restos de ingredientes pegados. 

pinturas. aceites y muchos otros artlcufos que finalmente pueden contaminar y 

adulterar los productos. Las leyes de segundad alimentaria, trata de mantener 

estos contaminantes fuera de los alimentos La F.O.A. en su sección 402(a). 

plantea que, "un alimento será considerado como adulterado, si. todo o parte. 

contiene impurezas, sustancias descompuestas o podrk:fas. o si en todo caso es 

impropio como alimento ... ( 1,6,12) 

Por otra parte, también plantea que: "un alimento sera considerado como 

adulterado si ha sido preparado, empaquetado o guardado en condiciones en 

ras cuales puede haberse contaminado con impurezas o pueda resultar 

perjudicial para Ja salud". 

Las leyes federales existentes con este campo en Ja mayorla de Jos paises. 

{incluyendo a el nuestro) establecer. que el procesador de alimentos debe de 

tomar las precauciones necesarias para reducir la posibilidad de contaminación 

de ros productos terminados, materia prima, o materiales empaquetados con 

microorganismos, productos qulmicos. suciedad o materia extrana. 

'º 
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Esta sección requiere que donde haya la posibilidad de que el producto sea 

alterado, debido a cualqU1er punto deberán establecerse proced1m1entos para 

eliminar esta posibilidad de contaminacaón Los avances que se tienen hasta la 

fecha en México han sido logrados en gran parte gracias a la labor de la 

Secretaria de Salud, la cual, a través de la Subsecretaría de regulación y 

Fomento sanitario. y Csta por medio de la Dirección General de Control sanitario 

de bienes y servicios, la cual, hd impulsado diversas acciones en conjunto con 

diversas cámaras 1n..Justrialcs. y asoc1ac1ones, d1ng1d.:ls en pr1rner lugar a 

sens1b1llzar (como mencionamos antenormentc). capacitar y fomentar el 

cumpllm1cnto de l;is. normas bas1cas de sanidad efe procoso a. través de cursos. 

confercnc1as, videos. aud1tori<is, referencias b1bllografias entre las cunles 

destacan algunos cuadernillos de asesor1a como el "Manual de control de 

puntos criticas" 

sanidad" 

así corno el ·r..-1anual de Buenas practicas de H1grene y 

La scns1b1l1dad en torno a la rmpor'tétnc1¡¡ de l!evélr él e.abo este tipo de Normas y 

d1spo51c1ones, ha llegado h<Jsta otr.::1s dependencias gubcrn.:inicntales. corno por 

ejemplo la Secretan,, de Turismo. lé1 cual ha 1n1plemer.~ado con éxtto programas 

como el Programa do certificación "H" que se encuentra d1r1g1do a los 

establec1m1entos que brindan <ilgún t1po de scrv1c10 dt> allmentos. y. que para 

lograr dicha "certficac16n" tienen que cumplir ciertos requisitos de con!rol escnto. 

proced1m1entos. capacrtac1on etc Este tipo de prograrnas tienen su contraparte 

en otros paises. los cuales. a part1r de sus propras cert1ficac1oncs y auditorias 

realrzan evaluaciones a nivel mundial de la calidad de los servicios y alimentos 

principalmemte que se ofrecen al .:ector turist1co Los resultados de dichas 

certificaciones son enviados a las agencias de v1a1es . las cuales a su vez 

recomiendan que lugares y que paises ofrecen servicios de calidad influyendo 
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de forma determinante en la dec1s16n de los posibles turistas No es necesario 

recalcar la importancia que representa en divisas este sector 

Podemos mencionar también mecanismos de estimu1aci6n tal como el Premio 

Nacional de Ca1idad donde participa de forma directa la Secretarla de Comercio 

en conjunto con algunas e.amaras industriales para premiar y recompensar a 

aquetlas organtz..cioncs que independientemente de su naturaleza. hallan 

realizado algún esfuerzo 

Aunque es b'6n cierto que en nuestro pais . en la situación actual. ea dificil 

iniciar programas de este tipo sobt"e todo en las pequenas y medianas empresas 

principalmente por razones económicas. cabe resaltar que poco a poco se está 

generando y mm(ficando una cultura enfocada hacia ta Ca1idad, logrando un 

impulso notable en tas grandes empresas de alimentos prlncipalmente aquellas 

trasnacionales que en consonancia con tas plantas de sus paises de origen han 

K:So impulsando cada vez programas mas ambiciosos que abarcan conceptos 

profundos de Aseguramiento Total de Calidad.(1.6.12.35,43,44) 
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CAPITULO 11 

0.RGANJZACJON_Y..EERSQNAL 

2.1.- HIGIENE 

Los hábitos culturales de un pueblo son fundamentales para todas las prácticas 

de saneamiento Estos hábitos dictan el nivel minimo de limpieza personal y 

ambiental que es aceptable en una sociedad 

Los microorganismos o las sustancias químicas que pueden estar fis1camente 

presentes. contaminan un producto o su medio ambiente Tal producto o medio 

ambiente resulta insalubre o ant1hig1én1co Un sanearn1cnto adecuado protege 

al producto y a sus consumidores Por tales motivos. la d1recc16n de la empresa 

deberá tomar medidas adecuadas para que todas las personas. especialmente 

las de nuevo ingreso que manipulan alimentos y los que supervisan a éstos. 

reciban mstrucc16n continua en materia de rnarnpulac16n h1g1én1ca de los 

productos. e h1g1ene personal ( 12, 15.18.20) 

A través de los anos. desde que existen más conocim1entos sobre la salud y la 

higiene, los procesadores de alimentos están intentando dirigir las plantas 

procesadoras con un alto nivel de segundad alimentaria. Así mismo. el 
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mantener un alto nivel de seguridad alimentaria, se pueden producir alimentos 

de mejor 

calidad, aumentando la aceptacjón del cliente y traoa,ar sin mayores 

complicaciones con las agencias reguladoras 

Desafortunadamente, por falta de entendimiento, conocimiento y habilidad. 

aquellos que no pensaron en proveer a sus chentes de productos seguros, 

saludables y de calidad, han violado, sin querer. las reglas de segundad 

albnentaria. Por consecuencía. muchos han tenido problemas con las agencias 

reguladoras.(1). 

2.2 CONSIDERACIONES Y REQUERIMIENTOS GENERALES. 

Las poUticas deben de asegurar la higiene de todas las personas mientras estén 

trabajando en contacto directo con los alimentos. los ingredientes o superficies 

en contacto con Jos alimentos Todo el personal debe seguir las prácticas 

higiénicas mientras se encuentre en tumo, y tomar las rnecHdas necesarias para 

prevenir la ccntaminación de los produetos alimenticios. 

La higiene personal es la piedra angular en la aplicación de las Buenas 

Prácticas de Manufactura.(1,5,10) por lo cual. toda persona que entre en 

contacto con materias primas. ingredientes. material de empaque producto en 

proceso y terminado, equipos y utensilios. deberá observar las indicaciones 

precedentes según corresponda, del listado siguiente: 
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a) Los uniformes, o ropa exterior. deben estar lfrT1pios al comienzo de las 

operaciones y mantenerse razonablemente l1mp1os hasta el final de las 

operaciones. 

b) Cuando los unfforrnes. o ropa exterior. que se usan en ciertos trabajos se 

espera que se ensucien rápidamente. entonces se recomaenda que delantales 

de plástico desechables se usen sobre el umfonne y que se cambien 

frecuentemente para aumentar la protección contra la contaminación. Los 

delantales plásticos deben ser lavados dianamente 

e) Se prefiere que se u~en z•pers o broches en lugar de botones en los 

uniformes o ropa 

d) Antes de empezar a traba1ar despuC~ de cadJ uuscnc1a del puesto de trabajo 

y en cualquier otro momento cuando las m.uno5 puedan haberse ensuciado o 

contaminado. los empfcados deben lavarse las manos met1culosan1ente en un 

lavatorio adecuado y s1 fuer<J neCe5ario. de!.i1nfectar1as para pre\l'enir una 

contaminación por m1croorgan1srnos indeseables 

e) No se admiten bolsrllos en la rop<i quo estén situados más arriba de la cintura. 

para prevenir que los artículos que se encuentren en los bolsilios puedan caer 

accidentalmente en cr producto 

f) Los efectos personales son una fuente potencial de materiaJes extranos. Se 

deberán establecer políticas q~e prohiban guardar ropa u otros efectos 

personales en las áreas donde ros alimentos o ingredientes sean expuestos • o 

en áreas destinadas al lavado de equipo y utensilios 
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g) Los zapatos se deben mantener limpios. nltidos y en buenas condiciones. 

Sólamente zapatos de cuero o vinilo deben ser permitidos. o del tipo de 

segundad. 1os de lona. abiertos en las puntas o en los talones y con suelas 

anchas (O 6cm) o m:ts profundidad están prohibidos 

h) Los hombres deberán estar bien afeitados para ayudar a promover un 

ambiente de nitidez, las barbas o pelo largo facial deben estar cubiertos por una 

redecilla adecuada 

i) El pelo debe mantenerse nítido y estar cubierto completamente por redectllas 

y/o gorros, cascos y otra cubierta s1m11ares 

j) Las manos deben mantenerse limpias y sanear1as antes de 1nic1ar el trabajo y 

después de cada ausencia del mismo y en cualquier momento que puedan estar 

sucias o contaminadas. 

k) Todas las personas que traba;an en la elaboración de los a1imentos deben 

tener el pelo su1etado finnemente y no se usarán joyas inseguras. tales como 

sortijas con piedras, pendientes. aretes. ganchos de pelo, etc . para proteger el 

alimento de una adulteración con material extrano. Las politicas internas de 

sanidad deberttn establecer las norTTias internas concernientes a redecillas de 

pe1o, joyas. etc. 

1) Mantener las unas cortas, limpias y libres de pintura. 
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m) No se permiten alimentos o bebidas para uso personal en la planta excepto 

en 

las áreas autorizadas para ese propósito. Los almuerzos o meriendas deben 

ser mantenidos en lugares designados y preferibk!mente guardados en cajillas 

cerradas. 

n) Se permite fumar sólamente en el COflledor y otras áreas donde se autorice 

especificamente. 

o) Se prohiben chicles, dulces u otros objetos en la boca. 

p) Está prohibido estrictamente escupir en el a.rea de proceso. 

(1,5,9, 10, 14, 19.29,31,38.43) 

2.3 VISITANTES 

A todos los v1s1tantes y contratistas se les debe avisar de las políticas de la 

planta y se deberá exigir mientras se encuentren las áreas restringidas. 

El personal ajeno a la companía, deberá cumplir con las politicas de ésta y las 

Buenas Prácticas de Manufactura. A todos los visitantes. internos y externos se 

les recomienda cubrir sus cabellos. barbas y bigotes. además de usar ropas 

adecuadas antes de entrar a las áreas de proceso. No deberá.o de presentar 

slntomas de enfermedad o lesiones y no deberán de comer, masticar o escupir 

durante el tránsito por las áreas de producción.(38) 
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2.4 OISTRIBUCION DE RESPONSABILIDADES 

Uno de los aspectos más crit1cos en el desarroHo de un programa de seguridad 

del producto en un p/anra de alimentos. es el estabrec1m1ento de polit1cas de 

personal y proced1m1entos operacionales (1.20.33) 

Sin una sene de politrc.."'ts establecidas 1' normas a ser seguidas por los 

empJeados. Ias_.vracticas_ o,perac1ona/c-s _y las_ de __ ,personal. frecuentemente se 

convienen en la mayor amenaza para el programa de segundad del producto 

A través de normas bJen definidas y comprendidas. los supervisores y 

empleados pueden ser descartados como una amenaza potencia/ para el 

programa de segundad del producto en la planta y convertirse en una 

herramienta y en el control pnnc1paJ 

No se puede elaborar una politica de planta que cubra específicamente cada 

acción dentro de una planta de alimentos o sistema de distribución 

Sin embargo. estas pollticas y procedimrentos deben incluir cada uno de los 

pasos del sistema, de manera que sea fácil tomar una decisión en cada caso. 

Además estas polfticas y su razón Ue ser, deben de ser comprendidas en cada 

empleado, empezando por el presidente de la empresa.(1,2.6) 
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Tal y como se ha menc1onado, no hay una polit1ca única que pueda ser 

aplicada en todos los giros Las responsab1l1dades pueden ubicarse por 

controles de proceso. equipos y utens1l1os. controles sanitarios. etc 

Es necesario subrayar que el control de material extr.:il"\o en el procesamiento de 

alimentos es el trabajo rn.'.'ls importante de ¿iqu~llos equipos de trabajo d1ng1dos 

hacia la segundad alrn1entar1a De forn1a secuencial, en el proceso. también se 

pueden ubicar responsabilidades respecttv.'.ls Es decrr. podemos preestablecer 

un control de cinco etapas con sus respectivos responsables que pueden ser: 

• Revisión de matena prima 

• Prácticas de almacenaJe 

• Prácticas de producción 

• Prácticas de manten1m1ento 

• Almacenamiento de producto terminado 

ref ( 4.5.17.18) 

Finalmente podemos decir. que el 00120 de nuestra atención estará concentrado 

al " Control de material extrano ... en el cual se establecen las responsabilidades 

para garantizar el procesamiento y el mantenimiento físico de la planta para 

garantizar un producto seguro. 

2.5 ENTRENAMIENTO 



Todos los empleados deben estar totalmente fam1harizados e involucrados con 

las Buenas Prácticas de Manufactura establecidas por la gerencia y explicadas 

a través de sesiones de entrenamiento, ayudas visuales y rnatenalcs impresos 

Todas las persor~.._15 deben es.tar alertas sobre !;:is <.:osas que los empleados de 

la planta .. deben hacer" y las que "no Ceben hacer'" asociadas con las Buenas 

Operaciones de una plant3 de alimentos En esta forma, los empleados 

contnbuirán a la contan11nac1ón de los productos. ya sea fis1ca o 

microb1ológ1camente 

El departamento de Personal. deberá crear proced•m1entos especificas para el 

entrenamiento de los nuevos empleados y se mantendrá un registro de la 

temiinac1ón del entrenamiento 

Las sesiones de G.M.P. o Buenos Habitas de Trabajo. pueden aumentar la 

eficiencia de la producción levantar el espintu de tos traba1adores y facilitar el 

trabajo de todos 

Cuando se mantengan estas sesiones de capacitación. no es necesario que se 

encuentren en proceso todo el tiempo, pero se sugiere que se lleven a cabo por 

lo menos una vez al al"lo Es recomendable. por diversos aspectos. que se 

emita un certificado de capacitación con su respectiva copia al expediente 

personal de cada persona. 

Se sugiere que las pautas en la capacitación. se encuentren dirigidas a los 

Puntos Criticas de Control del Análisis del Peligro (H.A.C.C.P .. por sus siglas en 

inglés). 
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(12,16) 

Cabe recordar que este tipo de programa 1dentlf1ca los lugares en el flu10 del 

proceso de producción donde se encuentran los peligros para la segundad del 

alimento y las medidas que se deben de tomar para prevenir la contaminación 

del producto Además. el progrc:tm<1 sugiere el tipo de prueba a real·~ar""".e. 

subraya las medidas Que se dehen de tomar si se encuentra un peligro para la 

seguridad del alimento e indica cómo se deben d~ documentar las pruebas y 

medidas tomadas 

La formación de equipos dmg1dos hacia estas act1v1dades es parte esencial de 

un adecuado programa de capac1tac1ón y entrenamiento 

2.6 SALUD DEL PERSONAL 

La dirección de la empresa tomará las n1edidas necesarias para que no se 

permita a ninguna persona que se sepa, o sospeche. que padece o es un 

vector de una enfermedad susceptible de transmitirse por los productos o esté 

aquejada por hendas e infecciones cutáneas, llagas o diarreas. trabajar bajo 

ningún concepto en ninguna zona de manipulación de productos en la que haya 

probabilidad de que los pueda contaminar directa o indirectamente con 

microorganismos patógenos Toda persona que se encuentre en esas 

condiciones. debe comunicar inmediatamente a su supervisor su estado fls1co. 

(1,10.31) 

Las personas que entran en contacto con los productos en el curso de su 

trabajo, deberán haber pasado un examen médico antes de aslgnartes tal 

actividad. 



El examen médico deberá efectuarse en otras ocasiones en que esté indicado 

por razones cHnicas o epidemiológicas. y con la periodicidad de un ar"lo. corno 

mfnimo. para garantizar la salud del operano.(1.37,38) 

Las políticas deben .asegurar que ninguna persona afectada por alguna 

enfennedad o con forúnculos. llagas. heridas o cualquier otra fuente anonnal de 

contaminación m1crob1ológ1ca. traba1e ba¡o ninguna circunstancia en una planta 

de 

alimentos. mientras exista la posibilidad que los alimentos o mgred1cntes puedan 

ser contaminados. o la enfe-rmedad pueda ser transrnrt1da a otros empleados 

Las nofTTlaS desarrolladas p<Jra las cnferrncdades no solo deben proteger los 

alimentos de una contam1nac1on. sino que también deben prolt":!ger a otros 

empleados (1.5.38) 

Se recomienda disponer de un botiquín de prm1cros auxilios para atender 

cualquier emergencia que se presente en et establec1m1ento y tener previstos 

infonnación y mecanismos para el traslado urgente de lesionados a un centro de 

salud (ver capitulo de segundad) (38.48-b) 

2-7 Análisis del capitulo 

Aunquo el término de higiene y cal11 .. ~3d. lo escuchamos con frecuencia desde los 

primeros anos. pocas voces se analiza el impacto do estos parametros en 

nuestra vida diaria. Es por lo mismo innegable, que Ja falta de cultura básica se 

traduzca en una mayor resistencia a cambiar nuestros hábitos de trabajo. Es 



particularmente dificil. fonnar. capacitar y educar a un adulto en estos aspectos, 

por lo quo ciertas norn1os -extremodamcnto~ estnctas suelen ser "'violadas .. con 

facilidad tanto por supenores como por personal smd,culizado Hemos 

aprendido por expenonc1a los que suscnbirnos la presento tós1s. que la 

implen1ontac1ón de un progrnnl.1 dv cualqwor tipo. mcluyendo uno do BuantJ..S 

J}.D;iJ;;l.J."c;as__dc.-.Manutac:tura . ..¡uo este ...iL'bo SL't ,}. • forrna gradual. consciente y 

o/ovado por etapas Dando por doscontadu ~·! 1nYolucramianto---1alaL de la 

dirección. se corre un fuerte nesgo si su uxrgv, por c¡crnplo, un uniforme limpio 

cuando. por algund razón la orgdn1::Jc1ón no dispone do /os medios para 

unifornwr a todo el persona! Esto pt.H._>d(~ traducirse (y ho pasado), on falto do 

credibilidad o incluso un n1ot1vos do burla 

Es muy adocuado qvo la trnpltH1u_.ntac1on de untfon11ns. cofi,-is. ó algUn otro 

aditamento ó norma. an1pl1arnvnte ¡ust1ficado, se• 1mplernC>n!e ton1ando en cuenta 

la opinión do/ trabajador ó del personal involucrado 

Este tipo do acciones. adornas de fuc1ht.3r la 1mplomcbntación de alguna nonna. 

generan en el trabajador un sentimiento de pertenencia y participación. 

Asimismo. cuando éstas acciones se encuentran raspa/dadas por los "focos .. de 

autondad moral do la empresa (gcn~yalmente el personal do mas antiguedad ó 

del cuerpo admm1strat1vo del smd1cato si os que lo hay). con una clara 

información de los objetivos y vcnta¡as que representa para toda la 

organ1zacio11. es vital seria/ar y subrayar en cada sesión de capacitación. que 

con éstas acciones no estamos por.1endo mas obstáculos para trabajar, estamos 

defendiendo nuestra fuente de trabajo. 



CA PI TUL O /// 

INSTALACIONES .EISICAS 

Tal como mencaonamos en la mtroducc1ón general. el ob¡et1vo de todas las 

plantas. es producir un alimento que no contenga marenales extranos n1 

microorganismos peligrosos Muchos factores contrrbuyen a lograr este objetivo. 

uno de éstos es la ingeniarla (4.8.12) 

La ingeniería desempe,,a un papel importante en alean.zar los ob1etrvos 

deseados cuando se disena. construye y equipa una planta para el buen 

funcionamiento de la misma. incluyendo Jos equipos, el edrfico y sus respectivas 

instalaciones Es de esperar que una planta con un diseno y mantenimiento 

adecuados. tenga a final de cuentas. un efecto decisivo sobre los hábitos y 

prácticas de los empleados que en ella laboren 

Existen diversos requerimientos san1tados especificas para la construCCl6n y el 

mantenimiento de las plantas procesadoras de productos aHmenticios El 

objetivo principal de estos reglamentos consiste en asegurar que los equipos y 

estructuras fislcas de Ja planta de alimentos se disenen y mantengan 

adecuadamente para proteger los alimentos que se producen. 
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3.1 VIAS DE ACCESO 

Se recomienda que las vlas de acceso al establecimiento. que se encuentren 

dentro del recmto. presenten una superficie pavimentada, de ftlc1I trénsito. con 

pendiente hacia coladeras o re11llas de desagüe.(1 .8.35) 

3.2 PATIOS 

En todo momento durante la instalación de una planta de alimentos, deberá 

tenerse presente que los terrenos de la misma ttenen un impacto significativo en 

los programas de control de materias extral"las y de plagas. 

Los terrenos alrededor de la planta deben de dtser"larse y organizarse de 

manera que el pasto. la mala hierba, los árboles y los arbustos cercanos a la 

planta puedan mantenerse bajo control con el fin de que se pueda prevenir un 

ataque de plagas.(1.5.14) 

Es por eso que en los patios y alrededores del establec1m~nto. se recomienda 

evitar condiciones que pueden ocasionar contarn1nacion del p..-oductos y 

proliferación de plagas tales corno 

a) Todas las plantas acumulan desperdicios y basura; los empleados deben 

mantener los alrededores de la planta en fonT\a ordenada y limpia todo el 

tiempo, asi como libre de chatarra. 

b) Las áreas de colección de desechos deben mantenerse limpias y sin olor. 
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e) Los céspedes y arbustos cuando están bien mantenidos ayudan a eliminar Jos 

insectos y roedores Las plantas y hierbas dal'"11nas en la vecindad inmediata de 

la planta deben ser cortadas en intervalos regulares. ya que constituyen un 

refugio y un lugar de manutención para la cria de roedores insectos y otras 

plagas.(1.14) 

d) Drenaje insuficiente e rnadecuado Los drenajes deben tener tapa apropiada 

para evitar la entrada de plagas provententes del alcantarilla o áreas externas 

3.3 EDIFICIOS 

Se recomienda que los edifietos sean de construcción de atta seguridad 

estructural y materiales de caracterfst1cas tales que no pennitan la 

contaminación del producto !8. 14,28) 

Se recomienda disponer de espacios suficientes que pennrtan las maniobras 

para ef flujo de materiales y fibre acceso a la operación y mantenimiento de 

equipo. Las áreas de proceso deben estar separadas de las áreas destinadas a 

servicios. Y cuando se requiere diferenciarla, se recontienda hacer 

senalamientos de tránsito en Jos pisos, tanto de personas como de las 

maniobras que son necesarias para transporte de materias primas. maquinaria, 

empaque. etc. 

Los cimientos además de garantizar la estabilidad del edificio. se construirán 

con materiales a prueba de roedores y quedarán debkfamente 
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impermeabilizados a fin de que la humedad del suelo no se transmita a los 

muros. 

Los muros expuestos a la intemperie, pueden tener un espesor minimo de 1 5 O 

cms .. debiéndole impedir el paso de la humedad. Los muros destinados para el 

área de producción deberan llevar revestimiento hasta una altura mlnima de 1 .5 

m .• con un material resistente. impermeable y fácilmente aseable.(8,10) 

Los laboratorios. donde se apliquen las determinaciones fis1co-qulrnicas y 

microbiológicas. se instalarán separados de las zonas de producción.(1.8, 10,18) 

3.4 PISOS 

Los pisos deben ser construidos con rnateriales adecuados, de fácil limpieza y 

resistentes para soportar la carga de tráfico dmrio Es importante que las juntas 

que se encuentran entre piso y pared se encuentren selladas Se recomienda 

también que los pisos sean a prueba de roedores. debidamente 

impermeabilizados a fin de que la humedad del subsuelo no se transmita y 

provoque la pro1iferación de m1croorganisrnos patógenos y plagas en general. 

Los pisos tendrán tales caracteristicas que ofrezcan una resistencia estructural 

igual a cuatro veces la carga estática. o seis veces la carga móvil prevista, sin 

que se presenten fisuras o irregularidades en su superficie (8,25) 

ANTIDERRAPANTE. Dependiendo de la abundancia de agua que vaya 

directamente al piso, éste será de una material que ofrezca adherencia en la 
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movilidad de personas. Esto se logra con recubnmientos a cuadro o con 

superficies no lisas o irregulares 

RESISTENCIA QUIMICA Según las sustnncias quimic.1s empleadas en la 

elaboración del producto. los pisos deben ser de consistencia que no perrmta el 

fácil detenoro al contacto con dichas sustancias 

FACILIDAD DE LIMPIEZA Seo recomienda presenten superficies homogéneas 

con pendiente mirnrnas de 2 gr.adoo; para el fácil desalOJO y escurnm1ento del 

agua hacia el drcna1e La elccc1on de los matenales de los pisos dependerá del 

tipo de afmicntos a procesar los pisos de n1adcr~. se permiten en aquellos 

lugares donde no se realice un lirnp•cz.a con agua Generalmente. se 

recomienda usar concreto c-ndurec1do lo7a u otro material impermeable para 

los pisos Es 1rnportetnte que los pisos !:.<.: encuentren en buen estado y ademéis 

sellados par.a prevenir la absorción d(• aceite y residuos de alimentos S1 se 

llega a optar por el uso de un p~so de n1.ader;i. éstos dcberan de rellenarse y 

sellarse par.a facilitar IH limpieza prevenir que se deterioren cor. la humedad y 

eliminar la pos1b:',d;id que s;r..1;in con10 reh.:g10 r<Jr.::i Jos insectos (8) 

Aquellos prsos lJb;cados en are<Js donde cx1st.:Jn equipos que por su opcroción. 

requieron de una limpieza continua. necesitan contar con buenos drenajes 

Últimamente. se recomrenda que con el fin de prevenir .. encostram1entos·· • las 

uniones entre la pared y el piso deben ser curvas, para evrtar las esquinas 

cuadradas que son dificiles de limpiar.(6,35,36) 
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El hecho de usar "coladores .. en forma de canasta o malla en el drenaje, evitará 

taponamientos a fiJ:s tuberias así como la posible introducción de roedores por el 

sistema de alcantanllado 

Es necesario un mantenimiento en todos los pisos de la instalación Los pisos 

deteriorados deben repararse paret prevenir que las acumulaciones de residuos 

de ingredientes o agLJa se transformen en refugio de insectos. bacterias o 

mohos.(14.5) 

3.5 PASILLOS 

Se recom·1enda que los pasillos tengan una amphtud propor-::ronal al número de 

personas que transiten por ellos y a las necesidades de traba10 que se reahcen 

Se sugiere que en pasillos principales, se tenga un ancho mínimo de 1.20m 

Los pasillos no deben emplearse como s1t1os de almacenamiento. en las 

esquinas y en las intersecciones es recomendable disponer de espeJOS y avisos 

de advertencia. 

3.6 PAREDES 

Se debe tener provista una descripción sobre los materia!es para la construcción 

de éstas, el material puede ser ladrillo. concreto o materiales similares 

Los materiales recomendados para las paredes interiores. básicamente del área 

de proceso y los almacenes que asi lo requieran son las losetas. ladnllo 

vidriado, azulejo o pintura especial a una altura de 1.20 m .. o hasta una altura 



apropiada para la operación S1 las paredes son pintadas. se sugiere aplicar 

pinturas ad1c1onadas con agentes fungicidas o germ1c1das. éste deberá ser 

lavable o impermeable.las paredes de madera no son recomendables Es 

recomendable también. que las un1onr.s pared-pared sean curvas. sin ángulos 

para fac1l1tar la lin1p1ez:a (A. 17 48-fJ) 

Las paredes 1mpcrn1eables que no necesitan pintura deberan de usarse en 

todas las c:üe.cts. de proc(_•~;an11entos de alln1cntos donde haya mucha humedad o 

se requiere de und lln1pu_•?a con agua 

Las part:..-"dcs no deben tcn'!.!'r ruptura~ ra1aduras ni huecos que puedan ser 

refugio para los insectos Todas las uniones de expansión y construcción deben 

sellarse En algunas zonas de elevada hurnedad se recomienda que la parte 

superior de todas las paredes hechas de bloques de concreto. se cubran con 

bloques solidos con el fin de prevenir la entrada de plagas y su refugio dentro de 

las paredes 

Asl mismo. l3S aberturas alrededor de las tuberias. duetos y otras instalaciones 

que pasan por las paredes exteriores. deben sellarse para prevenir la entrada de 

plagas Aquellas aberturas que pasan alrededor de las instalaciones que pasan 

por las paredes interiores deben cuidarse para prevenir un posible punto de 

entrada de plagas. o deben de sellarse completamente.(B,48-8) 
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3.7 TECHOS 

Se deben inspeccionar frecuentemente los desaguaderos de los techos para 

asegurar un buen drena1c Se debe e1in1mar el agua que se empoza en los 

techos de los cd1fic1os pern11tiendo que las bacterias entren a los sistemas de 

ventilación. Los filtros que se usan para purificar el aire que entra ni ed1fic10 

deben cambiarse penód1camente para prevenir que los contaminantes 

transportados por el aire entren al edificio 

Las ventanas que se abren para descargar el aire requieren mallas protectoras 

para evitar que entren los insectos roedores y pájaros Todas las puertas 

exteriores deben estar construidas a prueba de roedores 

Se recomienda que la altura del techo no sea menor a los 3 O m .. en las arcas 

de trabajo. que no tengan grietas y que sean t3c11es de limpiar S1 la altura es 

excesiva, se adrrnte colocar falso plafón. a base de metal desplegado, asbesto o 

lámina galvanizada 

Se debe impedir la acurnulación de suciedad y ev1tar al máximo la 

condensación. ya que ésta facilita la formación de hongos y bacterias, por lo que 

deben ser fáciles de limpiar 

Los techos se constrU1ran de modo que 1mp1dan el paso del aire y del agua con 

la finalidad de evitar los cambios br:.Jscos de temperatura en esta área. 
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La pendiente mlnima en la cubierta de las azoteas. será de 1.5 grados En la 

parte superior de las bajadas de agua pluvial. es recomendable colocar un 

embudo provisto de coladera 

Aquel material que deba de S(!r usado para los 1echos dependera de la misma 

forma que en el caso de paredes. del trpo U•.! alnncntos a procesarse Para el 

caso de techos du ccu1ctt.:lu este debt! '.:.ell<1í!ie cae un ~eJlaaor que penetre el 

concreto. y que no r._.yu1er<J una pintura po$t<.!~ior 

Para áreas de tlun1cdddc-!::. 0levcida'.:. la~.> barras o 5oportcs paril el techo, deben 

ser de un rnatcnul res1slt:ntt.! ..-1 l<..l curros1ón ¡ los. paneles (s1 es que se usan) 

deben de ser de un n1ater1al lavable Es nnpor1ante torr1ar en cuenta. que los 

ingredientes en polvo que se puedan ~cun1ular en la parte supenor de ios 

paneles. frecuentemente se convierten en una infestac1on de insectos a no ser 

que éstos 

se limpien regu\arn1entc 

Cuando se usen pé'.lneies o tri:1galuces. éstos deberan de ser de un plástico 

Jrromp1ble. s1 van a estar ubicados en las areas de producción o almacena1e. con 

el fin de no contaminar Jos alimentos s1 estos implementos se rompen. 

La pintura que se usa para paredes y techos es importante que se mantenga en 

buen estado Toda pintura de~cascarada debe de removerse para prevenir la 

contaminac1on de lo~ alimentos con materiales extrai"ios en las áreas de 

producción 



Los techos por su dificil acceso. pueden ser un lugar de crecimtento para los 

mohos e insectos Las aguas estancadas en los techos provenientes de las 

tonnentas o de evaponzadores, pueden ser una fuente de cl"ec1m1ento pal"a los 

mohos y ras afgas. penn1t1endo que la~ esµoras de los mohos que ingresen en 

los sistemas de ventilación de arre y se desarrollen en l;¡s paredes del ed1fic10. fa 

maqumana y los productos. coritan11n:lndo los alrmentos que se elaboran 

Los vaponzadorcs y enfriadores deb~n rrat;irse con un veneno para algas y 

hongos con el fin de prevenir su desarrollo 

Es de vital m1portanc1a. que los techos de fas plantas no tengan filtraciones. 

Aquellos equipos que se monten sobre los techos no deberá'n ofrecer albe•gue 

alguno para pájaros y otras plagas { 1.B.23.33.38) 

3.8 VENTANAS 

Las ventanas se recomienda sean construidas de manera que se evite la 

acumulación de suciedad, y Jas que se abatan estén provistas de rr.osqwteros 

Las redes estarán colocadas de tal forma que se puedan quita,. fácJlmente p3ra 

su limpieza y buena conservación Se recomienda que la altut"a de las ventanas 

permita contar con un área adecuadamente iluminada con una distancia de 10 a 

20 cm de' techo. y que éstas no se encuentren expuestas a impactos producidos 

por la operación. No son recomendables las ventanas a baja altura. ya que 

pueden estar mas expuestas a dat'\os. adem·s de que favoecen la distracción de 

trabajadores y por fo mismo posibles accidentes, Fundamentalmente deberán de 

abrirse de adentro hacia afuera para evitar el íngreso de polvo y/o sucíedades. 

Las ventanas de apertura corrediza también pueden ser utilizadas. 
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Los vidrios de las ventanas que se rompan. deberén ser reemplazados 

inmediataniente Se recorn1enda tener precaución al recoger los fragmentos y 

asegurarse de que ninguno de los restos ha contaminado ingredientes o 

productos en b cercania ( i) 

Los vidnos deben reemplazarse por materiales irrompibles o materiales p1ast1cos 

cuando sea posible Las ventanas deben construirse de manera que se evite la 

acumulación de suciedad, y las que abran deberán estar provistas de persianas. 

las cuales deberán poder quitarse fttcilmente para su limpieza y buena 

conservación. Las persianas de las ventanas deberán estar en pendiente para 

que no se usen como estantes.( 1,6,32) 

3.9 PUERTAS 

Las puertas de salida estaran bien sel"taladas y de preferencia abrirán al 

exterior, se recomienda estén provistas de cierre automático y fabricadas con 

material liso y bien C!Justadas a su n1arco Su construcción es conveniente 

ofrezca gran rigidez. y con dmicnsiones mínimas de 1 20 ni de ancho y 2 20 m. 

de altura.(8.22.23) 

Cuando así proceda. se recomienda contar con dos puertas de salida por piso. 

que sirvan para un fácil desalo10 en caso de emergencia. las distancias máximas 

desde cualquier sitio del establecimiento a la salida seran de 23 O m para áreas 

muy peligrosas. de 30 O m .. en caso de nesgo intermedio y de 4f..O m s1 se trata 

de riesgo ba10. Cuando sea necesario es recomendable separar 



adecuadamente las zonas de entradas de materias primas y de salida de 

producto terminado. 

3.10 RAMPAS Y ESCALERAS 

De acuerdo a las especificaciones mlnimas en la construcción de rampas y 

escaleras emitidas por el Reglamento de Construcciones del Departamento del 

Distrito Federal, las rampas tendrán una pendiente que no exceda del 10°/o con 

respecto a la horizontal y deben construirse con material antiderrapante y 

barandal en por lo menos uno de sus lados. Las escaleras deben reunir 

características que permitan transitar en ellas con comodidad. fluidez y 

seguridad Habiéndose calculado las d1rnens1ones previamente de acuerdo al 

giro, ta mano y necesidades especificas de cada 

establecimiento. ( 1, 8,22,23,26, 29) 
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3.11 Amll/sls del capitulo 

En aquellos paises conocidos corno .. subdesarrollados .. se da un fenómeno de 

crecimiento de empresas que iniciaron siendo casi pequefjos talleres 

artesanales 

A este respecto, nuestro país no es la excepción, y la politica do fronteras 

cerradas. practicada duronte rnuchos anos, favoreció grandemente el 

·crecirniento- de eso tipo de empresas qoo on nJuchos casos se siguieren 

manejando como inst1tuc1ones familiares. 

Hoy en dia encontramos con freCl€J11cin. que osa falta de planeación se ha 

traducido en casas. bodegas. loca/os, etc lransfonnados en poqueTfas 

industn-as. 

No debemos perder de vista. que el presente trabajo. asi como muchos otros. 

buscan entro otras cosas 1n1pulsar a /ns empresas hacia un mayor nivel de 

competitiv1dad en un esquema do situaciones posibles y roa/es 

Esto se traduce. en que si bien. no se pueden implementar la rnayoria de las 

recomendaciones aqui planteadas. deben de ser consideradas en todo 

momento en los proyectos de compra. instalación ó ampf¡ación de la 

organización. 

Generalmente las Dreas de diserlo y/o mantenimiento. por su misma formación. 

no consideran en su ¡usta valoración. los requenmiontos de construcción. 

accesonos, etc. siendo mas susceptibles a los aspectos de costos y 

operatividad. 

Esto es una situación que se presenta con frecuencia. por lo que. incluso en 

paises como E.U.A .• los planos de fabricación requieren para su autorización. 

del Vo. Bo. por parte de las autoridades regulatodas de la F.D.A. 
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Erróneamente. las areas corno past/los. torn~nos. ~ireas de acceso son 

consideradas corno -zonas nJuortas"' y por lo rn1srno. se forma un esquen1a 

mental do que son 1mproductrvas En nJucflos casos un pasillo obsfrul(.JO, con 

baches, inacces1ble, suolo transforrnarsu en un obstáculo mucho mayor que un 

equipo detenido 

Una adecuada planoac1ón de pasillos. pverlos, esca/oras, ele en o/ diseño de 

una Planta puodo traducirse en oporac10nes nr8s oficientes. higu~nicas y 

seguras para todos La ergonomla va tomondo cada voz mayor importancia 

como aspecto a ser tornado en cuenta por parlo de los en1presarios. por fo que 

la comodidad. desc;Jnso. operat1v1clad. y eficmncia del personal debe de 

considerarse detenidamente en cualquier :f1sedo 

... 
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CAPITULO IV 

SERVICIOS A LA PLANTA 

4.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA 

Deberá disponerse de un suficiente abastecimiento de agua que se ajuste a las 

necesidades, en cuanto a presión y temperaturas para su almacenamiento, en 

caso necesario y para su distribución, y con protección adecuada contra la 

contaminación.(1,2.4) 

Los sistemas de bombeo, deben de considerar los requerimientos de ·carga 

dinámica· soportados en documentos escritos conocidos generalmente como 

·curvas de fabricación'" y que nos sirven de herramienta para el diseno. 

instalación y colocación adecuada de dichos sistemas. Es recomendable que las 

•bombas· se encuentren sujetas a piso. o incluso mejor a una pequena base de 

concreto que impida acumulación de basuras o presencia de roedores en la 

parte inferior de la misma. En muchos casos, tas bases de soporte impiden la 

vibración excesiva de los rotores dando con esto, una mayor vida de operación. 

(6,13) 

El vapor utilizado en superficies que estén en contacto directo con los 

productos, no deberá contener ninguna sustancia que pueda ser peligrosa para 

la salud o contaminar el proclucio.(1,8,10, 12) 
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El agua no potable que se utilice para la producción de vapor, refrigeración. 

lucha contra incendios y otros propósitos similares no relacionados con los 

productos. debera transportarse por tuberías con1plctamcntc separadas e 

identificadas por colores. sm que hay<l ninqun~ concx;~n transversal nt 

sifonando de retroceso con las tubcrias que conducen el agua potablc.(8.23.28) 

De acuerdo a la Norrtna ecológica de Cahdad de Agu<l CE-CCA-001189 

sena1aremos úm1camcnte los paran1etros mas relevantes y rül<:tc1onados con la 

naturaleza de el presente trabajo. que se consideran legalmente para pode ... 

determinar la ·potabilidad· del agua (NOM-031) 

Entre los parámetros mas importantes que rnarca la Norma destacan 

(ve ... página siguiente.) 
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CRITERIOS ECOLÓGICOS DE CALIDAD DE AGUA 

S U STA N c;_1 A NlVELEs..MAXIMQSEERMLil.QQS 

Aluminio 
Arsénico 
Asbestos 
Boro 
Bromuro de Met11i 
Cadmio 
Cianuro 
Cloro Benceno 
Cloruros 
Cobre 
Cohforrnes fecales 
Color (unidades de escala Pt-Co) 
Oiclorobencenos 
Fenal 
Fierro 
Fluoru ... os 
Fosfatos 
Grasas y Aceite 
Manganeso 
Mercurio 
Niquel 
Nitratos 
Nitritos 
Nitrobenceno 
Oxigeno disuelto 
Olor 
Plata 
Plomo 
Sabor 
Sólidos disueltos 
SOiidos suspendidos 
SOiidos totales 
Sustancias activas al 
azul de metileno 
Talio 
Temperatura (ºC) 
Tolueno 
Zinc 

0.02 mg/I 
0.05 mg/I 
3000 ppm 
1.0 mg/I 
0.002 mg/I 
0.01 mg/I 
0.2 ppm. 
0.02 mg/I 
250.0 mg/I 
1.0 ppm. 
1000 ufcJg 
75 o 
04 
0.3 
0.3 
1.5 
0.1 

mg/I 
mg/I 
ppm. 
ppm 
ppm. 

ausente 
0.1 mg/I 
0.001 ppm 
0.01 ppm 
5.0 ppm. 
0.05 mg/I 
20.0 ppm 
4.0 mg/I 
ausente 
0.05 ppm. 
0.05 ppm 
caracterlstico 
500.0 ppm 

500.0 ppm 
1000 ppm 

0.5 
0.01 ppm 
condiciones naturaSes + 2.5 
14.3 ppm. 
5.0 ppm. 
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SI se usa agua de pozo, debe analizarse dos veces al ano para asegurar que 

esté hbre de bacterias patógenas y componentes quimicos 

4.2 TUBERiAS Y CAÑERiAS 

Las tuberlas. conductos. riele~. \ligas. cables. etc., no deben estar libres, encima 

de tanques y áreas de trabajo donde el proceso esté expuesto. ya que éstos. 

constituyen riesgos de condens'1c1ón y acumulación de polvo que contaminan 

los productos En donde existan deben tener libre acceso para su 

limpieza ( 1, 11. 17.4 7) 

De acuerdo a la norma NOM-028-STPS publicada el 24 de Mayo de 1994 se 

recomienda observar el siguiente código de colores para las tuberias: 

(Partiendo de las siguientes cons1derac1ones) 

Tuberlas - Es el conducto formado por tubos. conexiones y accesorios para 

conducir fluidos 

Color básico.- Color que se utiliza para 1dent1ficar el tipo de fluido 

Color de segundad.- Color que se 1nd1ca la peligrosidad 6 uso del Ouido 

•1nformacl6n complementaria.- La 1nformac1ón complernentana comprende una 

mayor información acere<" de la naturaleza, caracterlsticas del fluido y 

precauciones relativas al proceso 

El color de colores consta de: 
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a).- El color basieo 

b).- El color de seguridad 

e).- La información complementaria 

UTILIZACION DE CODIGO DE COLORES 

Todas las tuberlas que conduzcan fluidos deben ser identificadas con el color 

bésico, con el color de segundad (en caso de fluidos peligrosos) y con la 

información complementaria.( NOM-028-STPS) 

Nota; Cuando se utilice el color negro siempre debe emplearse la infonnación 

complementaria, anotando claramente el nombre completo de la sustancia que 

se maneja. 

Los colores bSsicos son. 

Verde 

gris plateado 

café 

amarillo ocre 

Violeta 

Negro 

Plata 

Rojo 

Agua 

Vapor 

Aceites minerales, vegetales y animales, combustibles 

liquides. 

Gases licuados 6 en estado gaseoso (excepto aire) 

Acidos y alcalis 

Otros llquidos (excepto agua) 

Vapor 

Agua contra incendios 

• En algunos casos, el verde se considera como -Vaclo· 
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La forma de aplicar el color b'1sico puede ser cualquiera de las siguientes 

opciones. 

•Pintar la tuberla a todo lo largo 

•Pintar la tuberia con bandas de 150 mm de longitud como minimo, incrementar 

ésta dependiendo del diámetro de la tuberia de tal forma que sean claramente 

visibles. 

• Ubicación de las bandas de identificación 

Las bandas se ubicaran en ambos lados de las conexiones, bridas, unión de 

soldadura. valvulas. accesorios. cambios de dirección. penetración y salidas de 

pisos y paredes. asi como en aquéllos otros lugares en donde la identificación 

de los fluidos es necesaria. 

Nota: Las valvulas pueden pintarse del color basico. con la siguiente excepción: 

Al usar el color rojo de seguridad en tuberias de agua ó vapor para extinción de 

incendio, las véllvulas deben pintarse de rojo.(8,47.48-G) 

Rojo 

Amarillo confranjas diagonales negras 

Azul 

Para combatir incendios 

Para advertir peligro 

Auxiliar para identificar agua 

potable. 

La aplicación del color de seguridad debe ser como sigue: 
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Pintado en bandas de por o menos 100 mm de longitud sobre el color bBlsico de 

identificación. en el caso de que la tuberia esté totalmente pintada 

de 150 rnn~ d•..! lDng.tu:; 

cornp:etar.-l~~n:r...: p•r::<-?·:~~1 

·información compl~rn·::nt;lr:~ 

,.!\ t:.::!SQ de 'lUe ta tuberia no esté 

La informé:ic1ón con1plen1t:ntar1c;, que deb~ ser de color blanco O negro (excepto 

los simbo1os de segundad) para contrastar claramente con el color de la tuberia 

6 con el color btts1co. pud1cndosc emplear las siguientes opciones 

Utihzac1ón de los simbolos de segundad conforme a lo establecido en la NOM· 

027-STPS 

Nombre completo de la sustancia. por c1érnplo agu:l 

Abreviatura del nombre. siglas. por e1émplo A (Agua) 

Simbolo 6 formula quim1c..""1 H:O 

Información del proceso. por cjémplo Agua para calderas 

La información complementaria podra ubicarse en una etiqueta, placa 6 letrero 

fijado a la tuberia. junto a las fran1as de color bcl:sico O pintada sobre el color 

basico.(1.B.24.33) 



DlrecclOn do nuJo. 

La dirección de flujo del ftuido debe indicarse con una flecha situada próxima a 

las franjas de color b.3sico. 

Esta flecha se pintara directamente sobre la tuberia, en color blanco ó negro. 

para contrastar claramente con el color de la misma O con las franjas de color 

btssico. 

En las áreas donde se utilice agua. se recomienda instalar una coladera por 

cada 37 metros cuadrados de superf1c1e Los puntos más altos de un drenaje 

para el piso deben estar a no más de 3 m de un drenaje maestro colector. la 

pendiente máxima del drenaje con respecto a la superficie del piso. debe ser 

superior al 5°/o 

En los establecim.entos que asl lo requieran. se instalarán trampas de grasa, las 

tuberlas de desagüe de los inodoros deben descargar directamente al sastema 

de drenaje. Se cuidará que las tuberlas de fierro ( si es que cuenta con ellas) o 

acero galvanizado sean de un diámetro interior de por lo menos 1 O coi con el fin 

de facilitar la descarga. reduor presiones sobre los colectores municipales. y 

evitar congestionamientos (7 .B. 1O.18,) 

Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de 

trampas contra colores y rejillas para evitar entrada de plagas provenientes del 

drenaje.(1,B, 12) 
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Las ca.ierias de drenaje deben ser de construcción hsa para evitar Ja 

acumulación 

de residuos y fonnac1ón de malos olores. así mismo se recomienda que Jos 

diámetros de descargatengnn un rnm1mo t1~ 4~ de diámetro Los matenales mas 

adecu.:tdos para es1e t:.~(1 de:- .... ~onductos que son usados ~n la aclualidaa 3("1'1 

pnncip;¡frr:cntt=;o wc:.~;..:; gah.r;in1zado ·~ rnc!L·:.o scncrcto. aquellos qu·-· se usa~an y 

soponen Ja corrosión. <=tsi con-.c impactos y cargas de t:po fis1co al encontrarse 

generalmente baJO tierra. (8 9.12) 

El diseno de los sistemas de alc~=mtanilado estará detpnnmado por el tipo de 

procesamiento de alimentos tomando en cuenta los requerimientos locales y 

estatales para fa ellmmac1on de las aguas res.1dualcs. 

Es casi norma general que íos desagues de los bat"los ~ean des.cargados 

directamente al sistema de alc~ntanllado de I~ ciudad Las llnea5 de eliminación 

de las aguas residuales no deben estar ubicadas sobre las. áreas donde se 

almacenan ingredientes o materiales de empaque, ni donde el alimento está 

expuesto en las áreas de procesamiento ( 48-G) 

4.3 AGUAS NEGRAS Y BASURA 

Los establecimtentos deberán disponer de un sistema eficaz de evacuación de 

efluentes y aguas residuales, el cual deberá mantenerse en todo momento. en 

buen estado y orden. Todos los conductos de evacuación (incluidos los 
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sistemas de alcantarillado) deberán ser suficientemente grandes para soportar 

cargas máximas y deberán construirse de manera que se evite la contaminación 

del abastecimiento del agua potable. Se anexa a continuación la última Norma 

autorizada para la emisión de aguas residuales a receptor municipal o 

alcantarillado provenientes de la industr-ia, actividades agroindustriales, de 

servicios: (1,7,18.25) 

NORMA OFICIAL MEXICANA 

E!ARÁME_TROS _____ . ___ LIMIIES_MÁXIMOS_P_ERMISIB~ 

Temperatura (ºC) 
pH 
Sólidos sed1mentables (ml-IL) 
Grasas y Aceites (mg/L) 
Conduct1v1dad eléctnca 
(microomhos/cm) 
Aluminio (mg/L) 
Arsenico (mg/L) 
Cadmio (mg/L) 
Cianuros (mg/L) 
Cobre (mg/L) 
Cromo hexavalente (mg/L) 
Cromo total (mg/L) 
Fluoruro (mg!L) 
Mercuno (mg/L) 
Nlquel (mg/L) 
Plata (mg/L) 
Plomo (mg/L) 
Zinc (mg/L) 
Fenoles (mg/L) 
Substancias activas al azul 
de metileno (mg/L) 

&omodlo. Olarlo __ _L __ lnatantánao 
40 

6a9 
5 
60 

5000 
10 
0.5 
0.5 
1.0 
5 
0.5 
2.5 
3 
0.01 
4 
1.0 
1.0 
6 
5 

30 
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6 a 9 
10 
100 

6000 
20 
1.0 
1.0 
2.0 
10 
1.0 
5.0 
6 
0.02 
6 
2.0 
2.0 
12 
10 

60 

o 

<'.> 

• 



Cuando las autoridades Federales. Estatales O Municipales en el émb1to de su 

competencia. identifique técnicamente que alguna descarga, a pesar del 

cumplimiento de los limites máximos perm1s1bles establecidos en la tabla arriba 

mencionada de esta norma oficial mexicana. causen efectos negativos en las 

plantas de tratamiento. podrán f11ar cond1c1ones particulares de descarga en las 

que se establezcan limites max1mos perm1s1Ules rnas estrictos para los 

parámetros previstos en la tabla anterior, además. de i;m1tes mt.x1mos 

permisibles para aquellos parámetros que se consideren aplicables a la 

descarga. como pueden ser entre otros. los s1gu1entes 

• Color 
• Fósforo total 
• Sulfuros 
• Nitrógeno total 
• Alcalinidad 6 acidez 
• Sólidos disueltos totales 
• Tóxicos organices 
• Demanda química de oxigeno 
• Demanda bioquímica de oxigeno 
• Sólidos suspendidos totales 
• Metales pesados que no se incluyen en la !abla ant·~nor. 

Para estos casos los limites max1mos permisibles para centros poblaciones 

ma ores de 80.000 habitantes son los si u1entes: 

pH 
Sóhdos suspendidos totales 
Grasas y Aceites (mg/L) 
Sólidos sed1mentables (ml/L) 
Demanda b1oquim1ca de oxigeno 
(mg/L) 
Demanda química de oxigeno 
(mg/L) 

(ref: 7, 11,48-G) 

promedio diario 
6-9 
50 

'º 
' e 
50 

100 

•• 

instantáneo 
6-9 
BO 
20 
'2 

BO 
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Principales mótodos usados on la actualldad para el tratamiento de aguas 

residuales en la industria aliment.aria. 

Si bien. es cierto que Ja reglamentación sanrtana exige a todos los sectores 

industriales condiciones mínimas básicas generales para Ja descarga de sus 

agua residuales. para el caso de la mdustna allmentana algunos parámetros en 

especial presentan una mayor frecuencia y problemática Estos parámetros son. 

o Demanda b1oquim1ca de oxígeno 

O Demanda quim1ca de oxigeno 

o Sóhdos suspendidos totales 

O pH y Temperatura 

Aunque existe una gran b1bllografia para el tratamiento de aguas residuales, 

entre los tratamientos mas usados en la actualidad por la índustria alimentaria, y 

que son adecuados para cubnr los requenmmentos mas comunes. destacan: 

• Tratamiento biológico. 

• Tratamientos aeróbicos naturales. 

• Tratamientos aeróbícos rnducídos. 

• Tratamiento anaeróbico. 

• Tratamientos por filtración o clarificación. 

• Tratamientos por floculación. 

• Tratamientos por control de pH. 

Cada uno de Jos tratamientos arriba mencionados. presenta diversas ventajas y 

desventajas asf como requerimientos especificas que escapan al alcance del 
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presente trabajo. Sin embargo. bien pueden servir para investigaciones y 

estudios posteriores. (7. 11,) 

4.4 ILUMINACION 

El edificio en general debe tener una iluminación natural o artrfic1al adecuada. 

Cuando asl proceda. la iluminación no debe alterar los colores. y la intensk:fad 

en tenninos generales no debe ser menor de· 

540 lux en tOdos lo puntos de inspección 

300 lux en las salas de trabaJO 

50 lux en otras zonas 

Los requerimientos que plantea Ja NOM-025-STPS del 25 de Mayo de1995. 

establece ros siguientes requerimientos (también considerados al interior del 

Reglamento General de segundad e h1g1ene en el trabajo cap VIII): 

• Los centros de trabajo deberan de tener iluminación suficiente y adecuada, 

que no produzca deslumbramiento o incomodidades para los trabajadores.(48-

F) 

•En k>s lugares de trabajo en Jos que la interrupción de la iluminación artificial 

represente un peligro para los trabajadores. se instalaran sitemas de iluminación 

eléctrica de emergencia. (48-F) 
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•La iluminac10n de los accesos. lugares destinados al transito O a servicios de 

los trabajadores y los que se utilicen para almecenes, deberan tener una 

intensidad mlnima de 100 unidades lux. medidas a un plano horizontal sobre el 

piso a una altura de setenta. y 1nco centimetros a un metro 

·La 1lurnmac1ón de los plJ.nos de trab.:iJO debera tener la intensidad que se 

senala a continuac1ón 

1.- Para traba¡os en los que no sea preciso apreciar detalles, de cien a 

doscientas unidades lux 

11 - Par3 tos tra.ba¡os en los que sea preciso apreciar deta1les toscos 6 burdos, de 

dosc1enla5 trcsc1enta5 unu.Jades lux. 

IU.- Para trali~:1¡0~. en los que sea prcc1sCJ apreciar detalles medianos, de 

trescientas a cuatrocientas timdadcs lux y 

IV.- Para tr;::;bdJ05 en :o~. que seu ind1sp1:n5abk:· apreciar detalles muy finos. de 

quinientas a mil unidades lux (10. 12.17.48-F) 

Los focos y las lámp .. H3S que estón suspendidas sobre las materias. cualquiera 

de las gases de producción deben ser de tipo inocuo y estar protegidas para 

evitar la contarn1nac16n de los prodl'ctos (i.5.7, 10.11. 13) en caso de rotura 

El método de 1lum1nac1on está detcrrnmado pnnc1palmente por la naturaleza del 

trabajo, la forma del espacio que se ilumina, el tipo de estructura del techo. la 

" 
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ubicactón de las lámparas y el color de las paredes. En general, la superficie de 

iluminación no debe ser menor al 20°/o de la superficie del piso.( 23) 

Es dificil mantener un control efectivo de los programas de limpieza y control de 

plagas. cuando las luces son insuficientes para iluminar bien todas las áreas. 

Asl mismo, las luces deben de estar protegidas contra rupturas o tener 

bombillas de seguridad que no produZC<'ln astillas cuando se rompan.(1,23) 

4.5 VENTILACIÓN 

Es in1portante proveerse de una vent1lac16n adecuada para proporcionar el 

oxígeno suficiente. evitar el calor excesivo, la condensación de vapor. el polvo, 

para eliminar el aire contaminado. 

Aquellas plantas que tienen hornos, freidoras, cocinas a vapor u otro equipo que 

produce vapor de agua o de aceite requerirán de mayor ventilación. Para 

intercambiar el aire que no se desea, por aire limpio y saludable. se requiere 

eliminar o reciclar el aire indeseado de la planta, mediante algún tipo de sistema 

de aire acondicionado.(1,2,23,48-E) 

Cuando se usen ventiladores de escape para eliminar el aire indeseado, el aire 

fresco será succionado dentro de 1a planta a través de las ventanas, puertas y 

cualquier otra abertura de la planta que no se encuentre completamente 

sellada.(22,23) 



El número de cambios de aire requerido para la operación debe de calcularse 

teniendo en cuenta todos los sistemas de descarga de aire proporc1onandose un 

sistema de toma de aire que abaslt?sca li3crarn<:?nte más aire que el requerido 

por todos los sistemas<!':!' de~~c::i:;rg<:1 D1chr:'> s1s1~ma debe filtrar y acond1c101"'\ar E-~ 

aire con calor o fria. comn S(.:d nr~·.-e~~t:--ic oarn prevenir !:::t condensación y 

mantcil~:!r U'l ambiente solud3b'e ledo ..... o~ :t:.•.,!dád..Ji'C-5 ~!!.! i::·~~ca¡:··" C1~teri 

adecuadamenh.- cubiertas con mallHs protecto•<.-is ce., f'1 fin de pre'IJen1r la 

entrada de insectos y p3J3ros Se deben 1nstak1:-- persianas que puedan 

controlarse de manera scmi-autotr.<.'itl~"l en todos los sistemas. de vcnt1lac16n 

La dirección de la .:.orri':!nte de aire no debcr:3 1r nur :a c:!c una zona sucia a una 

limpia Ot.?ber.3 haber aberturas de> ventt!ac.ón provistas de una pantalla o de 

otra protección de material ant1corros1;¡0 Las r-antallas deben poder retirarse 

fácilmente para su limpieza 1 B.22.23.48~E.1 

LOS FACTORES DE LOS QUE DEPENDE UN SISTEMA GENERAL DE 

VENTILACIÓN sor~: 

- Número de personas que ocupan el área. oficina o planta 

- Condiciones int~nores del ambiente fisico del local (Temperatura. luz. 

humedad.). 

- Tipos de productos que se elaborün 

- Condiciones ambientales exteriores 

- Tipu de activic1<.!d r:....:~: . ...:..J....!.J (prc::.~...;~o) ~n las a:-cas que requie:rcn ser ventiladas 

y grado de contaminaci6r. de \<:is m;s.mas 



Una ventilación natural se puede lograr mediante, ventanas, puertas, tragaluces. 

duetos conectados a rejillas aberturas especialmente disenadas para este fin 

Hay recomendaciones para ventilación. cada cuando se colocan ventanas en 

edificios. etc. Recambios de aire recomendados para industrias, oficinas. 

talleres. etc. 

En caso de contar con equipo de ventilación o de extracción de aire. no deberán 

ser fuentes de contaminación al proceso por arrastre de partlculas en el aire 

Según las necesidades. se recomienda instalar aparatos de extracción y 

ventilación para remover efectivamente el aire. olores de la planta y para 

proporcionar ambiente adecuado de traba10 Pen6d1camente. se recomienda 

de acuerdo con la naturaleza de las actividades de los establecimientos, realizar 

análisis microbiológicos con placas expuestas al medio ambiente (42,48-E) 

Aspectos prlncipalos que dotorminan ol requerimiento de sistemas do 

ventilación en una planta procoaadora. 

Estos requerimientos Jos senala la Ley cuando se presente una o algunas de las 

situaciones siguientes: 

• Insuficiente suministro de aire. 

• Ambiente con volúmen de aire viciado. 

• Concentraciones de sustancias qulmicas superiores a las permisibles. 

• Cambios bruscos de Temperatura. 

• Atmósferas inflamables o explosivas. 
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Para todos los casos considerar que en los centros de trabajo ( de cualquier 

giro segun como la ley lo marca) se deben de tener las siguientes condiciones 

a).- La disponibilidad de oxigeno para la respiración debe de ser en todo 

momento entre 18º.k y ~1ºrú en volúmen. p;Jr1;·-~r.ojo de una pres1un amb\ental de 

entre 522 y 660 mmHg 

b).- Cuando la vent1lac1ón natural no sea suf1c1ente, y se requiera vent1lac1ón 

artificial, el aire generado por estos d1~pos1t1vos. deberá de colocarse de tal 

forTTia que los trabaJadofes no esten en In proximidad de entradas y salidas de 

aire. 

e).- La altura. d1se:*lo e rnst..il<:-1c16n de los ven!d.:idorc-s debe considerar 13 

instalación de un dispos1t1vo o sistema que perm1t3 !<..1 extracción ae polvos 

gases. vapores o neblinas que se genP-ren por e: proceso m1s1no 

d).- Siempre que exista un sistema de extracción de aire. deberá de contarse 

con otro con el fin de reponer el aire extraído. 

e).- La instalación de sistemas de ventilación, deberan de considerar que los 

trabajadores no sufran de expos1c1ones a cond1c1ones térmicas extremosas. asl 

mismo estos sistemas no deben de contribuir a la posibilidad de un incendio ni 

a danar de manera alguna la integridad fisica de los trabajadores.(4.13,23.42) 

4.6.- Analisis Del Capitulo 

esfuerzos pam instrument.Jr purome:tros ~docuados y nornJ¡:¡/i::.ar el suministra 

de agua a la planta industrial, se ha visto obstaculizado por la distinta naturaleza 
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de los mantos aculforos. de donde ésto proVJene, influyendo de fonna 

detenninante en sus parDrnotros finales do coltdad. 

Es bien sabido, que en zonas del Bajlo (Ce/aya. León, Gto .• S.L.P .• etc.), el 

egua suministruda as de uno gran alcalmidad. generando efectos que son 

nocivo.s sobre tuborlas. tanques do alrnaconamiento. etc. 

En lo que respecta al proceso, la noutral1zac1on. y/o filtración requerida e 

indispensable del agua. genero un costo oxtra en el proceso (cuando éste 

pueda realizarse). o lo que es peor. en n1uchos cnsos los poqu,.~no:s y rnud1anos 

fabricante.>.~ no csté'tn en pos1bil1dtulns dr· rea.'.:ru ningún trnt::'lm1onto a las 

mismas ~·ulnc.-mndo la CP.ildad dt- los produc~o·;: terrnir1tJ(}Os Par<J c-1 ca:;o de 

aguas de desecho. suceda un fonorncno ¡-;;noc1do al cnso an:enor, ;:iunque si 

bien. es c1ortr~ r¡ury p._.ra fabncant.-:·s d(' <.1í11nunfoo:: ,.¡ pro.'Jicma no e:> tan critico si 

es comUn que. por <fef/cionc•.-Js a~:: capac:tac1ón y en gran {.Jarta de tipo 

económ1co, no e:; µ0:~1blc contdr en .~1t1c.1 ,.-15 oc,1:>1ones con los .::;.1stemas 

adecuados pura descnrga do agua ro:;;.1cfua: den:ro :...~e !os parórnc:ros que marca 

la /eg1!./ac16n vig~nto Esto no lo ':!>.onc_.,-a o·~- fiJ o!Jl1g;1c1on rnoral y legal do 

cuidar- nuestro rned10 ambiente Oc01o'o a lo .Jntenor. SP han trnpulsado 

programas de finar;c1arn10nto por pano del Gobiarno Fedo,.-~1i aunque é!:tos en 

muchos casos llegan a ser tr1LJcces1Dfcs en térnunos rca!0s p¡_¡r3 lu poqueiia y la 

mediana 1ndustna Sin ~-·mbargo, pvcdon ..;ons1don1rsa a/g(Jnas alternativas 

como la fonnac1ón de cooperativas ompr&sono/e::;. ruduc.f e!:m1nar ó cambiar 

ingredientes que por su naturaloza, nos generan 1nayores complicaciones en fas 

aguas negras. etc. 

Ya que mencionamos el fénnino de aguas negras va/o la pena unicamente 

subrayar que Ja nJetodogia n1.J-> adecuada par~--i el tratanncnto de las mismas 
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consiste como en muchos casos. en la prevención. Si no se escapa nada del 

proceso , no hay agua que tratar y por lo mísrno ninguna inversión que realízar 

Para aquellos que por alguna rozón hemos tenido la oportunidad de trabajar en 

alguna rama de la industna. hemos percibido la fuerte inqwetud quo genera 

entre la base trsba;adora las condiciones do ventilación Aunque podria 

pensarse que on el D.F. este problema no es tan critico. defin1t1vamente s1 lo es 

en zonas de elevada humedad, O elevada temperatura 

La productividad y la rotación de personal, astan fuertemente mfluonciadas por 

este parámetro. y no son pocas las empresas que por esta razón pnnc1pafmento 

han tenido fuertes problomas con el Smd1cato de la Empresa 

Es fundamental que el sector emprcsanal considera la tmportancta del confort 

de sus trabajadores con mas sustento corno reqwsrto de producf1V1dad y 

eficiencia, que como O'l(igenc1a d~ algUn rogfamento fedoral Es mdudable que 

la legislación actual presenta ·huecos .. mdefin1c1ones a este respecto. por lo que 

lo ideal serla ver. dentro de posibilidades de costo, la mBxima comodidad par-a 

los empleados. 

Cabria sena/ar en el presente análisis, que generalmente se considera como 

una de las lirnitantes para contar con una buena iluminación en la industn·a. el 

Impacto del costo de los energéticos. Los requerimientos de iluminación aqul 

TTJencionados, aparte de poseer- una connotación legal. se pueden traducir en un 

mejor y mas seguro ambiente de trabajo reflejándose en los niveles de 

productividad 

Con el fin de contar con una buena iluminación, y que esto no redítúe en un 

incremento desmedido de recursos. se han instrumentado en algunas empresas 

diversas y sencillas acciones que pueden traer notables beneficios, entre las 

cuales destacan: 
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=- Mantener un exigente programa de aseo para conservar limpios y despejados 

todos los puntos de iluminación natural (tragaluces). reforzándolo de manera 

especial en época de lluvias. 

=-Realizar un programa de limpieza que considere el aseo de lámparas 

periódicamente. 

=-Programar los máximos volúmenes de producción en los turnos de rnayor 

iluminación natural (primero y segundo) 

=- Cambiar hasta donde sea posible, las fuentes de iluminación. a sistemas mas 

eficientes y económicos. tales como equipos luminosos de vapor de sodio o 

mercurio vigilando las alturas recomendadas paro cada una de ellas con el fin 

de lograr máxima eficiencia. 

=::i- Pintar las instalaciones (techos y paredes princ1palmente) con colores claros 

(de preferencia blanco). y mantener las superficies limpias. 
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CAPITULO V 

lll&DLACIQNES SANITARIAS 

5.1 INODOROS 

Los cuartos de bal"lo deben situarse en lugares separados del a rea de proceso y 

almacenes. Tendrán canceles, y puertas bien ajustadas y s.istema de cierre 

automático. Los cuartos de bal"to y sus ,.ccesonos se conservarán limpios y en 

buenas condiciones. Estas instalaciones deberán estar provistas de papel 

higiénico y jabón disponible todo el tiempo. asi conio botes para desperd1c1os. 

que se vaciarán con frecuencia. por lo menos una vez al día. (1, 10.12 23.48-A) 

Deberán colocarse rótulos en los que se indique al personal que debe lavarse 

las manos después de usar los servicios. Las instalaciones para lavado de 

manos se hallarán dentro de los cuartos de baño. o junto a ellos. e incluirán 

lavabos con llaves de agua caliente y fria o templada, Jabón y toallas o 

secadores de aire. 

Los banas de uso del personal. no deberán de abrir directamente a las áreas de 

producción. Esto se logra con un vestlbulo suficientemente largo. donde una 

persona no pueda retener ambas puertas abiertas al mismo tiempo o banas que 

59 



se cocnunique con los vestidores. loa cuales a su vez. se comunican con el área 

de proc:esamiento.(22,23) 

Los ba~os deben de estar equipados. con un venti1ador de escape de des.carga 

hacia la parte exterior. Las puertas de bat\os y vestidores deberi:\n de cerrara.e 

por sl solas. 

5.2 VESTIDORES Y DUCHAS 

Todos los establecimientos deberán disponer de vestidores v cuartos adecuados 

de aseo, convenientemente situados. Los cuales deberán proyectarse de 

manera que se garantice la elim1nac16n higiénica de las aguas residuales. Estos 

lugares deberan estar bíen alumbrados y ventilados. no deberán estar situadas 

de tal manera que se encuentren cerca de las zonas de producción.{1.5,6,8.10) 

Para que ios empleados guardan sus pertenencias. se debe proveer de 

armarios, los cuales deben mantenerse limpios. No se permite guardar 

alimentos dentro de ellos.(1.2.8,10.14) 

5.3 INSTALACIONES DE DESINFECCION 

Cuando se proceda. deberá haber instalaciones adecuadas para la Ompieza y 

desinfección de los úti\es y equipo de trabajo. Estas instalaciones se 

construirán con materiales resistentes a la corrosión. y que puedan limpiarse 

fi\ci.lmente y estarán provistas de medios convenientes para suministrar agua 

fria en cantidades suficientes. 
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5.4.- Análisis del cap/tu/o 

Las observaciones sobre instalación son;tana en la legislación actual, pueden 

considerarse por su naturaleza bien puntuales y especificas, asl como 

adecuadas en términos gonorales. Sm embargo. no se debe perder de vista. 

que los bat'1os son centros potenciales do contaminación, por lo que en algunos 

casos y do acuerdo D la naturaleza do la empresa, doberia considerarse el uso 

de agentes desinfoctontes ó gcrrn1c1das para rnanos pnnc1palmento Cabo 

sel1alar, que por su nnturafoza. los ba,.,os suelen ser también -rocos .. donde 

surge ó llega a generarse una gran inqwotud cuando éstos no se encuentran en 

condiciones sanitarios adecuadas Asln1ismo os do vital importancia la 

naturaleza y provisión de armarios. as/ como de las politicas internas adocuadas 

para el control de los misn1os Es importante que dichos armarlos sean 

sanitizados y pintados. por lo menos una vez al n1es, asl como submyar la 

prohibición de guardar afimcntos on su interior En algunas empresas. se tiene 

la muy sana y recomendable previsión de programar el uso de insecticidas. y 

fungicidas en los batlos. con el fin de prcvonir la proJ;ferac1ón de infecciones de 

eso tipo Es ideal por cuostionos sanitarias que las inspecciones sanitarias que 

lleve a cabo la Comisión de Higiono y Sogundad. aborden un ~check -List .. ( o 

revisión punto por puntal y resalten la importancia de mantener en condiciones 

adecuadas las instalaciones san1tanas 

De la misma manera. que lo mencionamos en capitulas anten·ores. todos estos 

puntos deben de ser apoyados con programas frecuentes de capacitación 

periódicos paro lograr mejores resultados en el mantenimiento de las 

condiciones sanitarias. 
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CAPITULO VI 

S.1 CONSIDERACIONES GENERALES 

Hay diferentes tipos de relación entre las diversas especies que habitan la tierra 

y dos de las más comunes son: 

1.- Las de tipo simbiótico (dos o más especies que se ayudan mutuamente 

para subsistir). 

2.- Las de tipo parasitario, en la cual la especie depende totalmente de otra u 

otras.(11, 15,) 

Entre éstas se encuentran un gran número de especies que dependen del 

hombre. Entre éstas podemos citar roedores, insectos y pájaros. Este tipo de 

parásitos poseen una gran habilidad para defenderse de los ataques del hombre 

y otras especies, asl como gran poder de reproducción, que les hace más 

peligrosas y diflciles de combatir ya que por sus hábitos sucios. son portadores 

de un gran número de enfermedades. que son transmitidas al hombre por 



contacto con ellos o con los alimentos contaminados que el hombre ingiere o 

mane¡a.(19) 

Es importante comprender que la limpieza y la h1g1ene son el pnmer objetivo que 

debemos perseguir para lograr un control efcct1\IO sobre las plagas que nos 

causan enfermedades (6.2 1) 

En la actualidad hay gran número de empresas que se dedican a la producción, 

d1stnbuc1ón y serv1c10 de ahn1entos Es en estas empresas donde es necesario 

aplicarse un progran-,a eficaz y continuo de lucha contra plagas Los 

establec1m1entos 

per1ód1camentc 

( 1,12.14. 16.20.21) 

y las zonas circundantes deberan 

parn cerciorarse de que no 

inspeccionarse 

infestación 

En caso de que ~1gun.a pl<1ga 1n,:ada los establec1rn1entos. aeberán adoptarse 

medidas de errad1c.<lc10n Las medidas de lucha que comprendan el tratamiento 

con agentes qu1rr11cos. fis~cos o b1olog1cos sólo deberán ap1Lc...1rse baio la 

supervisión directa del personal que conozca a fardo los riesgos. que el uso de 

estos agentes pueden originar los residuos rc1en1dos en ül producto 

Al hablar de control de plagas se debe pens,:u en la ex1erm1nac1ón total de Cstas 

Este control de plagas es aphcable a todas las áreas dc1 establec1rn.ento. 

recepción de rnatcna pnrna. almacén, proceso. almacén de producto terminado, 

distnbuc16n. punto de venta e inclusive vehículos de reparto. 
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8.2 TIPOS DE PLAGAS Y METODOS DE CONTROL 

Las plagas que con mayor frecuencia se encuentran infestando las industnas 

procesadoras de alimentos son· roedores. insectos y pájaros 

ROEDORES- Se incluyen ratones. tuzas. ratas Estos animales causan 

repugnancia por su aspecto sucio. pero !él razón principal por la que es 

necesario exterminarlas. es que al introducirse en los almacenes donde se 

guardan los alimentos, los cont;¡rnrnan con la suciedad que a:rriJsl;an 

Además, al encontrar condictones adecuadas, forman sus nidos. infestando así 

de forma peligrosa los lugares dest1niJdos a guardc=tr y preservar los altmentos 

Por otra parte. su forma rápida de reproducción permite que en poco tiempo el 

problema se agudice haciendo de esta forma más d1f.c1I su contro1 Es posible 

incluso, que en algunas ocasiones estos animales se adapten a condiciones 

adversas por el hecho de tener donde alimentarse 

Algunas enfermedades transmitidas por estos animales son: la rabia. la tifo, y 

algunas infecciones como salmonelos1s, disenteria, la peste bubónica que es 

diseminada por mordedura de rata a través de la saliva. 

La tecnología actual nos proporciona una variedad de opciones para enfrentar a 

los roedores cuando se encuentran dentro o alrededor de las instalaciones. 
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Los medios máis usados para combatir roedores son los que a continuación se 

mencionan: 

1.- Ahuyentándolos por medio de aparatos de ultrasonido Estos aparatos 

emiten sonidos de atta frecuencia que ahuyentan a los roedores y deben de 

instalarse en las entradas de los almacenes a una altura de 30 a 40 cm y 

orientados al centro de la entrada ('1.21) 

Sm embargo. las 1nvest1gac1ones han demostro:ldo que estos d1spos1t1vos tienen 

grandes hm1tac1ones como hcrr~lm1cnta par:i el control dü roedores Las ondas 

sonoras producidas por estos d1spos1tivos ,_~stZln -su¡ctas a kt absorc1on por los 

Objetos y alg..i.nos matt!nalcs. cre;indo <.'lreas o~,cur<:tis donde los efectos se 

anulan Adetn.:'1s los roedores se acosturnt.>ran o:J los sonidos en corto tiempo. 

requiriendo constantes cnmbios en líls frccuenc1ns r~rn1t1d3s '19) 

2 - Por rn.:~dio d>? cebos conteniendo sustz¡nc1¿,1s vcnf:nos:v; D ant1coagulantes 

que producen b muerte sin provor.ar convu!~.isncs o sintornos que pudieran 

hacer que otros anln1a\cs de su especie relac1on<:n l;l ~1uerte de su compariero 

con el hecho de haber ingerido aquella sust<l.ncia y por lo tanto, no la coma 

Estos cebos se distribuyen adccundamente en lugares estrateg1cos y en 

recipientes apropiados. para lograr la máximo efectividad Normalmente se 

acostumbra colocar rec1p1cntcs. en donde hnya un bebedero con agua y un 

compartimiento para el cebo y protegido por la parte superior para poder usarlos 

a la intemperie o en cualquier lugar en el interior de las fc3bncas, se deben poner 

barreras con estos dispositivos a una distancia de 20 rn entre cada uno de tos 

bebederos. En el interior también se deben distribuir cada 20 m En almacenes 
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de producto terminado y de preferencia no usar estos dispositivos en almacenes 

donde haya comestibles (1,6, 19.20) 

3.- Sustancia qulmicas en forma de polvo que penetran por la piel funcionando 

como veneno o anticoagulantes, éstos deben usarse de preferencia en lugares 

donde no haya alimentos cerca, aunque los roedores pueden arrastrarlos hacia 

Sos alimentos y contaminarlos con las sustancias tóxicas que contienen. Estos 

potvos se introducen por tas membranas de la piel o bten por ingestión en el 

momento en que el animal se asea con su propia lengua 

4.- Trampas para atraparlos vivos y después matarlos por diferentes medios, o 

trampas que las maten por sofoc:1c1ón Existen muchas trampas con sistema de 

resorte. abiertas o cerradas. que pueden coloc.:::use en lugares est:-atég1cos. Las 

trampas CCrr.J:d.:is son cojQ:s de mnt:il con un resorte tens1onado, que en cuanto 

el ratón entra por el ;:igujcro del ~parnto. se activa el resorte y lo proyecta a una 

área de la cual no puede csc.::"1p<.H Otro tipo de trnmpas contienen carnadas que 

les guste a Jos roedores (fécL!a). preparadas con venenos anticoagulantos. los 

cuales les causan hemorragias internos y generaln1entc se desangran hasta 

morir. El tamaf\o y peso del r~dor. deterrrnno. l::l cantidad efectiva de cam;Jda 

que los roedores deben comer. 

El mantenimiento de las carnadas y las trampas. deberá ser realizado por un 

operador del control de plagas debidamente capacitado. Así como su 

colocación ya que esta restringida mayormente al exterior de la mstalacion. La 

Agencia para la Protección del Medio Ambiente (EPA por sus siglas en inglés), 

ha aprobado las trampas con carnadas del tipo inviolables que se anclan 
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finneniente en el lugar y estdtn provistas de un• chapm segura para limitar el 

acc:eao hmcia los rodenticidas. 

INSPECCIONES PARA ENCONTRAR ROEDORES. 

Antes de desarrollar un programa de contf'ol de roedores. se debe realizar una 

inspección completa en las instalaciones para detenninar qué tipo de 

tratamiento se debe empfear. Es esencial tener información sobre el tipo de 

construcción, material almacenado o elaborado, tipo de roedor o un cálculo 

aproximado de la población. 

Diez senales sirven como guia para dirigir una inspección de control de roedores 

son; 

1.- Excremento (heces) 

2.- Pisadas o huellas 

3.- f\..1arcas de Jos dientes 

4.- Madrigueras o nidos 

5.- Sendas o caminos 

6.- Marcas grasosas 

7.- Manchas de orines 

8.- RoedOf"eS muertos o vivos 

9.- Chillidos de roedores 

10.- Olor a roedores 
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El excremento de roed0r es la sef\al má5 común de la existencia de roedores. 

El ratón doméstico puede producir hasta 200 pedazos de excremento 

diariamente, mientras que'ª rata puede producir hasta 50 por dla.(2.29.38.44) 

Las marcas de los dientes generalmente s.e notan en las construcciones cuando 

el roedor intenta ingresar al mtenor de las mismas. cuando trata de alcanzar \os 

huecos en las paredes, techos o espacios profundos donde puede establecer su 

madriguera. y sobre los productos que han sido abiertos por él para alimentarse 

Sus dientes incisivos son muy des.arrollados. crecen de 0.3 a O 4 de mi11metro 

por dia y los utilizan para roe,- la mayorie de los matenales.(1,2) 

El dano que producen los roedores con sus dientes puede ser extenso, 

dependiendo del tamano de ta poblac16n y el oeriodo de tiempo Que han estado 

presentes 

Las sendas o caminos, cstaran p~>:?.'>cn~cs si los roedores tos han ut1hzado como 

una vía de comun1c..1c16n const3nte p"1ra n10....,erse 3 lriJ.\JéS de su terntono 

Las marcas grasosas se fonnan a lo largo de \ciS sendas usadas por los 

roedores debido a la gras3 y suc1cd'3d del pel:J¡e de éstos. e5tas marcas se 

encuentran generalmente en \:J::> vigas y alrededor de las aberturas en las 

paredes pisos y techos 

Las manchas de orines se dejan dondeqwera que pase el roedor. ya que no 

controlan la veiiga. por lo tanto, tienden a gotear" orina a medida que caminan 

por un área. Con un poco de destreza se puede rastrear la orina. usando una 

68 



luz negra, ya que la orina de los roedores da un brillo azul-blanco bajo una luz 

uttravimeta. 

Encontrar roedores muertos o vivos es por supuesto una confirmación de la 

presencia de éstos Ya que los roedores son más activos al anochecer y al 

amanecer. puede ser beneficioso realizar una inspección durante estas horas. 

Dos senales que son menos rcconoc1das de la actividad de los roedores son su 

olor y tos sonidos que hacen Los sonidos de roido o raspado o los chillidos 

agudos que hacen los roedores son d1fic1les de detectar en una instalación 

ruidosa Cuando hay pocos individuos. su olor es d1fíc1l detectar. sin embargo. 

cuando h:::iy muchos roedores. se puede perc1b1r claramente el olor caracterlst1co 

de sus orines ( 1 9) 

PÁJAROS Estos animales infestan los lugares donde pueden encontrar 

alimento y fonnar sus nidos cerca de éste norrnaln1cntc en bodegas de granos o 

fruta y legumbres. por sus hábitos sucios o por contener en su pluma1e algunos 

insectos parásitos que contaminan los lug3res donde viven por lo tanto es 

necesano mantenerlos alejados de los lug¡lfcs donde se producen o expanden 

alimentos 

(2,44) 

Los pajares pueden ser animales especialmente dific1les de controlar, una vez 

que se les ha permitido la entrada. 

Las siguientes medidas contribuyen a eliminar la entrada de pajaros en las 

áreas de proceso y almacenes, asi como a la planta en términos generales: 
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1.- En tas paredes y cielos rasos no deben existir aberturas que permitan su 

entrada. 

2.- Eliminar inicios de nidos en aleros. carnizas. puertas. ventanas y estructuras. 

Revisar penód1camentc con recorndos mensuales (1 .6.8.48-C) 

3.- También existen otros métodos para ahuyentar estas plagas. tales como 

silbatos. sonido ultrasonido. colocac16n de siluetas de búhos en IJs entradas y 

cercanias de la planto asi como carnadas especiales para alc¡arlos del área 

trampas. destrucción de nidos e 1nclus1vc 'W'Cnenos a base de productos 

qulm1cos 

INSECTOS En esta parte no~ enfocare1nos a los 1nst:ctos. C'lun cuando é:::.tos 

son considerados una plaga por los procesadores de ahmentos. no podrlamos 

sobrevi'W'ir sin ellos De más de dos m11lones de especies conocidas realmente 

pocas son las consideradas como plagas al hombre y al medio ambiente {14.20) 

Aunque parecen 1ns1gn1f1cantes. los insectos están formados. para sobrev1v1r en 

varios medies. por lo que varian en su comportn.m1en!o y en sus rcacc:ones a 

diversas formas de estimulas. cond.c10n•O!S arnb.cnto.:es y productos qulm1cos. 

El comprender las reacc1o:;e., ar.tes $~i".a!.2'd3s de :..:n ms~ct~ en pa~1cutar. ciclos 

vitales y b10!09\o C$ extrerr13dam~nte importante ;:ii diseñar un programa de 

control Ce piagas (20) 

En genera1 se distinguen dos tipos de insectos:(1) 

• VOLADORES: Como moscas y mosquitos 
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• RASTREADORES: 

• TALADORES· 

Como cucarachas, ctempiés y aranas. 

Como gorgojos y tennitas 

Uno de tos métodos más ~fect1vos para evrt.ar la infestación. es su prevenciOn. 

Los siguientes factores que propician la prolrferac16n de insectos deben ser 

evitados· 

Residuos de alimentos 

Agua estancada 

Matenales y basura amontonados en rincones y pisos 

AfTTlanos y equipos contra la pared. acumulación de polvo y suciedad. 

Es muy ampha la vanedad de insectos quu infestan l<'ls plantas procesadores de 

alimentos y la gran mayoria actúan como vectores en !a transm1s16n de 

enfenTiedades, además de contaminar todas las áreas donde se encuentran 

presentes. 

Algunos insectos son capaces de producir enfermedades por medio ce toxinas 

que se sintetizan en su organismo y los depositdn a trave~ df2 pun:::16n Otros 

están facuttados para volar. lo cual complica más las formas de contam1nación. 

ya que esto les permite ser capaces de recorrer grandes distancias 

Para combatir las plagas de insecto existen diferentes formas:(6.12.20.27) 

A).- NEBULIZACION de productos quiniicos en solución. Este método se utiliza 

tanto para insectos voladores como para insectos que habitan en hendiduras de 
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la pared o entre los techos por medio de aparatos electrónicos disenados 

especialmente. 

B) - ASPERSION de productos químicos en solución Se utiliza para todo tipo 

de insectos rastreros o no voladores por medio de aspersores de aire que 

pueden ser manuales, mecarncos o eléctricos Se debe selecc1onar el mCtodo 

adecuado de aplicación de acuerdo con el tipo de insect1c1da a usarse y con los 

requerimientos de los lugares donde s.e va a efectuar la fum1gac16n Es muy 

importante recordar que aunque es muy amplia la canhdad de marcas y tipos 

de insecticidas que existen, son muy pocos los que se pueden utilizar en 

bodegas o fá.bric;ts de ahn-1entos por sus caracterist1cas de compos1c1ón en las 

cuales intervienen sustancias que no son residuales o se~. aquellos. cuya 

acción ne perdura pe.ir p+c•ri~do<:> prolongados y por !;:, tanto sen seguros para 

fumigar sustancias ahrnent1c1a:s o árca5 con las que tienen contocto las manos o 

animales domésticos 

Al efectuar la fum1gac1on es i:-referiole hacerta en locaies cerrados y que éstos 

permanezcan as1. por lo menos durDnte 12 horas. después de tas cuales es 

conveniente vcn?11ar par3 eliminar cualqwcr peligro de intox1cac1ón con los 

efectos res:dualcs que se pudieran pres~rita; 

Para algunos insectos o bien !ar"as que se encuentran en el 1nterior de 

productos como ha:mas o granos. es conveniente usar insecticidas en forma de 

gas como bromuro de metilo o phostoxin. Los cuáles, debido a su gran difusión 

a su alta toxicidad. son muy efectivos y seguro por tener una auto1abilidad 

completa en el ambiente por lo que no de1an residuos tóxicos en los locales y 

productos sobre los cuales se realiza la fum1gZlc16n por este medio 



Existen también algunos insecticidas en forma de polvos cuya acción es por 

medio de atracctón de los insectos que al mgenr1os se p'"oduce la asf1x1a de 

éstos. Estas variedades son seguros en oflcmas. comedores, etc .. la canttdad 

de plagas o polvo a usar depende de las necesidades para cada caso 

En e1 caso de las plagas. los riesgos son mirnmos. para los polvos es necesario 

emplear métodos de ap\\c.ac16n seguros y adecuados Estos se pueden 

espolvorear en áreas infestadas. o aplicarlos en soluciones acuosas por 

aspersión o directamente 

C).- Por medio de polvos en lugares en donde frecuentan insectos 

0) - Por medio de 1nsect1c1das en forn1a de tiras 

E) - Por me<!;o dt:! gases en lugares herméticamente cerrados 

F).- Por medio de aparatos elcctrocutadores de insectos Estos aparatos son 

diseñados para atrapar a los insec1os por medio de luz: ultravioleta y entonces 

electrocutar\os en una reJll\a metahca donde f1uye una intensidad de con1ente 

eléctnca constante Existen doTerentcs tamanos y tipos de estos electrocutadores 

y es necesario selecc1onartos de acuerdo a las necesidades requeridas Su uso 

es muy seguro. ya que no causan molestias ni daf\os a ta vista ni a tas 

instalaciones y consumen relati.·~menle poca canhdad de energla eléctrica 

Para mejor efectividad de estos aparatos, es necesano distribuirtos y 

mantenertos siempre hmp1os. 

... 



PESTICIDAS.· Este ténnino se aplica a cualquier sustancia o mezcla de 

sustancias que sirve para prevenir, destruir ,.epeler o mitiga,. cualquier peste asl 

como a cualquier sustancia o mezcla de sustancias ut1lrzad0:ts en las plantas de 

alimentos pa,.a deseca,., desho1ar o controlar El térrnmo "peste" significa 

cualqu1e,. rnsecto. roedor. moho. hongo o mala hierba así como. cualquie,. fo,.ma 

de planta o animal. virus o bacteria acuáTlcos o terrestres De tal fonna 

podemos definir "peste" con10 un animal o cosa daf'lma o destructiva derivada 

del latln .. pestis .. que s'gnifica pf.Jqa En esta parte d1scut1rcmcs los pesticidas 

de uso más común dent,.o y fuera de las pl.flntas de alimentos asi corno su uso. 

aplicación y segundad ( 1 9) 

Un pesticida ideal será aquel que elimine rap1damente las peste o plagas 

selecc;onadas. que no sea dar"'trno para el hombre. otros animales o plantas no 

conside,.ados plagas y que sea completamente mofens1vo para el medio 

ambiente. 

Además debe ser ba,.ato. de fácil d1spon1b1hdad. qulmicamente estable. fé'.lcll de 

usa,. y no debe se,. inflamable nr corrosivo. no debe oler ni manchar En realidad 

todos los pesticidas son productos tóxicos que afectan el medio ambiente y la 

vida. Por Jo que es necesario que el 1nspecto,. de saneamiento e higiene y la 

persona encargada de su aplicación tengan conocimiento sobre su uso, 

aplicación y seguridad. 

INSECTICIDAS.- Estos pueden J,..ertenecer a diversas agrupaciones, como 

aquelJas usadas comúnmente en las plantas de alimentos listadas en fa 

siguiente tabla: (ver pág. sgte.) 
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• Piretro 

• Piretrinas 

Ac1do bórico 

Polvo de diatomeas 

Sihce prec1p1tada 

Bromuro de 

m~t1lo 

Fosfinas 

El térrruno "'insecticida .. se refiere a los productos quim1cos d•sef\ados para 

controlar a los insectos 

a) BOTANICOS - Dentro de este grupo el p1retro es el más usado dentro de las 

plantas de alimentos. éste es un insecticida natural der1vado de la flor del 

crisantemo Su efecto es rélp1do y se usa efiec•zmcnte en acroso~es o rociadores 

o por nebulización El p1retro natural tiene un ba10 nivel de tox1c1dad 

Generalmente es aceptado como un insect1c1da del tipo no residual El 

ingrediente activo de los inscc\\cidas hechos a base de p1retro generalrrcnte es 

hstado en las etiquetas como p1retr1nas ( 1O.11 .27) 

Las p1retrinas se usan frecuentemente en con1unto con un sinérg1co y so,, 

empleadas en fórmulas con oorcenta¡es tan baios como 0.20. para controlar los 

insectos voladores y tan altos como 3 O. en. aplicaciones por nebuhzac1ón Los 

sinérgicos se comb~nan con piretnnas para aumentar su efedivid~d. actuar más 

rápido y derr1bar o exasperar ri!p1damente a los insectos 

b) HIDROCARBUROS CLORINAOOS - Fueron desarrollados para su 

aplicación 



o 
durante la Segunda Guerra Mundial y utilizados extensamente sobre una 

variedad de plagas El DOT se volvió muy popular como un producto qulmico 

capaz de erradicar muchas plagas, vanos de éstos se desarrollaron, 

principalmente para atacar el sistema nervioso y resultaron efectivos en muchas 

clases de insectos Desafortunadamente. muchas de las razones que los 

hicieron efectivos. los hicieron también peligrosos para nuestro medio ambiente. 

Los hidrocarburos clonnados son efectivos y duraderos contra una gran 

variedad de animales. Debido a su duración. tienen un efecto dramático en el 

ambiente y se les ha encontrado en las cadenas de los productos alimenticios 

Por esta razón, su uso está restringida y en muchos casos proh1b1do. Estos 

productos quimicos no están aprobados para usarse dentro de las plantas de 

alimentos y están limitados en su uso alrededor de las mismas. ( 1 1, 1 5,27) 

e) ORGANOFOSFATOS.- En general. éstos se usan en concentraciones más 

bajas que los hidrocarburo clonnados Se deterioran en el ambiente y por eso 

no causan el mismo problema de contam1nac1ón ambiental Mientras que el 

Diazinon, Malath1on y Dursban se usan generalmente para el tratamiento 

residual de áreas especificas y apllcac1ones en ra1aduras y gnetas. la Vapona se 

usa ampliamente en aplicaciones por nebulizac16n en las instalaciones para el 

procesamiento de alimentos y los almacenes; en la actuahzada se ha restringido 

su uso.(27) 

d) CARBOMATOS.- Son un grupo de insecticidas que se desarrollaron en los 

anos 1950 para reemplazar a los organofosfatos. También actúan sobre la 

colinesterasa y afectan el sistema nervioso. Los ejemplos de carbomatos 

usados 
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comúnmente en las plantas de alimentos son Baygon y Ficam Los cuales han 

tenido gran aceptación en el control de las cucarach?s Estos n"latan 

rápidamente y su acción residual dura tres semanas o más 

e) PIRETROIDES SINTE.TICOS - Originalmente fueron desarrollados para tener 

una fuente más completa de msect1c1das a base de qulm1cos Los pirctro1des se 

dividen en dos categorías pnn1era y segunda gener¡¡c16n Los pirctro1des de 

segunda generación tienden a prolongar la acción res1udal y a mejorar el efecto 

de expulsión. en comparación con lo p1retro1des de pnmera generación Muchos 

de los piretroides han sido aprobados para su uso en 1nstalac1oncs donde se 

procesan y mane1an los alimentos 

f) REGULADORES DEL CRECIMIENTO - Estos b1orrac1onales porque 

interrumpen el crec1m1ento ·¡ desarrollo normal de los insectos Estos 1m1tan o 

reemplazan las hormonas naturales o los procesos que controlan el crec1m1ento 

normal del insecto Tienen la vcnta1a de poseer muy poca tox1c1d<:td para los 

mamiferos u otros animales que no s.on considerados plagas Un;:i desventaja 

de este método es que el control de los insectos es lento cuando se compara 

con otros insect1c1das convencionales 

g) FUMlGANTES.- Los fum1gante~ con1prenden o un grupo d~ productos 

químicos q~e actüan por n1e.J10 de gd::.. En su estadu 011~1nai, µui.:de s~r un gas. 

bajo presión, como el Bromuro \...'.~ Metilo. un liquido, como el tetractoruro 

decarbono, o un sólido como las fosfinas 

En cada caso, éstos se convierten en gas después de aplicarse o liberarse 



-4. 

Los fum1gantes sólo pueden ser efectivos cuando se usan en una cámara 

herméticamente cerrada. en donde el fumigador puede mantener el gas en una 

concentrac1ón mortífera durante un periodo determinado de tiempo 

Una camara hermet1camente cerrada puede hacerse ya sea sellando el ed1fic10. 

hab1tac1on vagón o silo o usando una can1ara al vacío o una lona impermeable 

Se deben seguir estrictamente las 1nd1cac1ones de las et1qL.;e!as para lograr un 

control satisfactorio De acuerdo n los regl<Jni~~ntos federales y estatales todos 

los fum1gantes son considerados productos químicos de uso restringido por lo 

tanto. el un.ca responsable de util1z;=ir estos productos dPbe ser un operario 

acreditado en el control de plagas o fumigación (PCO por sus siglas en inglés) 

a causa de su atta toxrc1dad en todos los anrrnales. son extremadamente 

peligrosos y sólo deben ser utd1zados por fumrgadores expertos\ 1 11 ) 

Etiquetas de los Pesticidas - La lrterCttura más importante y Quizás la más 

extensa a d1spos1c1ón del operzH10 acreditado en el control de plagas es la 

etiqueta del pesticida Esta y el rotulado contienen las instrucciones de 

segundad del producto. y la forma de aplicac1on adecuada 

La aprobación de pest1c1das para uso interno en las plantas de alimentos se 

basa en la manera. la concentración y el propósito listado en la etiqueta del 

pesticida usado.( 15.27) 

Desde octubre de 1977. los pest1c1...!~s se marcan corno de "uso restringido" o de 

.. uso general". los primeros solo pueden ser aplicados por operarios acreditados 

en el control de plagas. para lo que deben aprobar un examen especial y 
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someterse a diferentes pruebas. dependiendo de la categoria o sección 

requerida por el estado en que trabaja el operario (19,22,23,24). 

APLICACION DE LOS PESTICIDAS Y PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD 

Cuando se elige un pesticida. se debe determinar exactamente para qué y cómo 

será usado. Debe recordarse que todos los pesticidas, sin importar cuan seguro 

pueden ser. son tóxicos para el ser humano y el medio ambiente. Los pesticidas 

qufmicos deben usarse sólamente como un Ultimo recurso Se deben hacer 

todos los esfuerzos para eltminar los albergues de plagas. fuentes de alimentos, 

puntos de entrada y para aplicar otros aspectos de un programa integrado de 

control de plagas, antes de considerar los controles quim1cos Si es necesario el 

uso de los controles quim1cos. que formula, qué proced1m1entos de aplicación y 

qué precauciones de segundad son más compatibles con la razón por la cual se 

está usando e1 pest1c1da El pesticida elegido será aquel que logre lo deseado, 

de la manera más segura para la protección del ser humano y del medio 

ambiente.(2.3.27). 

Todas las aplicaciones deben documentarse. El pesticida usado, la 

concentración. la cantidad usada. el lugar donde se aplicó. los métodos de 

aplicación y el tipo de plaga. La fecha de aplicación y el nombre del operario 

también deben incluirse con esta mfonnación 

EL CONCEPTO DE TRATAMIENTOS DE ESPACIO 

El término -rratamiento de Espacio .. puede algunas veces ser confundido con 
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"'Fumigación de Espacio" Es esencial separar estos términos, porque se 

refieren a dos métodos muy diferentes de control de insectos. La fumigación de 

espacio es un proyecto mayor. que requiere de un sellado extensivo del edificio 

o de cubrirlo con una lona para encerrar en Jo posible el gas. Después de esto. 

se introduce un gas tóxico con poder de penetración dentro de fa atmósfera 

interior y se mantiene una concentración letar en todos los lugares por algunos 

dfas. los fumigantes tfpicamente usados son el Bromuro de Metilo y la 

Fosfina.(2, 19.27) 

La fumigación de espacio es costosa. requiere de mucho tiempo es 

indudablemente el método más peligroso para controlar insectos Sin embargo. 

una fumigación de espacio exitosa puede entregar una estructura virtualmente 

libre de insectos vivos. incluyendo los estadios inmaduros 

El Tratamiento de Espacio. se refiere a apficactones nebulizadas o atomizadas, 

por medio del uso de equipo de apltcación especializado. los insecticidas 

líquidos se rompen en peque,,as gotitas y se dispersan dentro de la atmósfera 

de la estructura.(20) 

El Tratamiento de Espacio es generalmente más rápido y mucho menos costoso 

que la fumigación 

~I Tratamiento de Espacio puede ser usualmente realizado en cuestión de horas 

en fugar de dlas. El edificio no nece.:..ita sellarse extensivamente, aunque es 

necesario minimizar Ja fuga deJ aire o su movimientos durante el tratamiento. 
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El Tratamiento de Espacio puede ser usualmente reahzado en cuestión de horas 

en lugar de dias El ed1fic10 no necesita sellarse extensivamente. aunque es 

necesario m1n1m1zar la fuga de mre o su mov1m1ento durante e1 tratamiento Es 

realizado. sin embargo. para que mate bas1camente los estadios expuestos de 

los insectos En plantas alimenticias los 1nsect1c1das de contacto son los 

ut1hzados en este tipo de tratamientos Estos qu1rr11cos no imparten un=-'\ larga 

res1duahdad ·.¡ no t1er1en el grado de penetrac1on de los fum•g<lntes por lo tanto. 

1nfestac1ones muy escondidas o algunos estadios 1nrna.duros de insectos 

probablemente no sean controlados Estos tr<:ltarn1entos m3tarán prtnc1palmente 

adultos expuestos y pos1blernente larvas En el Registro Federal de agosto 10 

de 1973. la EPA (Agencia de Protecc1on del Ambiente) define el 'Tratamiento de 

Espacio como "La d1spers1on de Insecticidas en el aire por nebu\tzadores. 

atorn1zadores aparatos aerosoles o productos de vapor para el control de 

insectos voladores o rastreros expuestos"' (20) 

Los equipos de ap\lcac16n varian en el gr4ldo de efect:v1dad Uno de estos 

equipos es llamado "Nebuhzador Térmico" o "Generador de Humo" Este equipo 

traba¡a con el pnnc1p10. por el cual el 1nsect1c1da liquido se dos1f1ca sobre un 

elemento caliente creando un denso humo o rnebla de 1nsect1c1da Este tipo de 

ap\tcación es. generalmente efect1·.to contra insectos voladores como adultos de 

pa\om11\as. moscas y mosquitos Estos tratamientos no son efectivos 

part1cu\armc::tc contra insectos de productos almacenados como escaraba10 

Según algunas referencias (Brctt 1974). atribuyen esta reducida afectividad al 

tamat'\o 1nd1v1dual de las gotas de 1nsect1c1da ex1g1do por el humo insecticida 

conteniendo u:--1 alto porcenta¡e de gotas menores de un micrón Esta teoria 

postula que las gotitas no impactan sobre el insecto en grado necesario para 

que acumulen dentro de sus cuerpos suficiente cantidad de veneno y caucen su 

" 
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muerte. Otros (MalHs, 1982), tienen la teoria de que el empleo de calentamiento 

para generar humo insecticida reduce la efectivk:lad de los insecticidas de 

contacto como las piretrinas.(1.25.27) 

Estos tratamientos se usaron ampliamente en el pasado en manejo de alimentos 

y son todavla empicados en la actualidad 

Otros equipos nebuhzadores operan con aire compnm1do El pnnc1p10 general, 

es crear presión dentro de un depósito de insect1c1da. lo cual forzará el líquido a 

través de una boquilla muy restringida El liquido a presión pasa a través de una 

boquilla con el onfic10 constrel"'tido. creando una atom1zac16n o niebla S1 el 

orificio de la boquilla es lo bastante grande para evitar una obstrucción el 

resultado comúnmente es una niebla que moia, la partlculas grandes del 

insecticida rápidamente se asentaran quedando fuera de la atmósfera El 

resultado es un aceite resbaloso en el p1~0 a corta distancia del punto de 

descarga o una película de aceite en el equ1p·.:> de proceso Esto es por 

supuesto, indeseable en las plantas alimenticias Otro problema causado por el 

r3pido asentamiento. es que el potencial de contacto del 1nsectic1da con el 

insecto es reducido El concepto básico de tratamiento de espacio es producir 

la máxima dispersión de- las gotas de 1nsect1cida. las cuáles serán acarreadas 

por el movimiento normal del aire dentro de las areas inaccesibles. minimizando 

el potencial de contacto con los ínsectos expuestos. (27.28) Mientras que los 

atomizadores de aire comprimido (aspersores) pueden tener ciertas desventajas 

cuando el tamano de partlcula es crítico Pueden tener aplicación cuando se 

usan insecticidas como el Vapona 5º/o donde el tamano de partlcula es menos 

importante. 
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El tercer método es el uso de depósitos de aerosol presunzados Estos 

contenedores presurizados de insect1c1da están disponibles en tamar"\os 

diversos Un contenedor de aerosol presurizado produce un alto porcentaje de 

gotas de 1nsect1c1da que son bastante efectivas para el control de msec!os de 

productos almacenados al1mcnt1c1os El 1nsect1c1da de contenedores de aerosol 

presurizados es mas caro. pero puede resultar batijto al ahorr.:irs~ !a compra de 

equipo de apllcac16n costoso y la labor requerida piHa esta opt!racion ¡ 1 27) 

Con respecto a lo anterior. pode1nos scñalc.H que las buena::. pract1~""1S de 

saneamiento son la base de cué:tlqu1er programa de control de plagas en las 

plantas procesadoras de al1n1entos. ya que eliminar las fuentes de alimentos y 

las áreas de refugio que son la base pr1nc1pa\ de cualqwer progrilrna de control 

disminuimos la pos1bll1dad de que exista una zona a la que podrlan1os llamar 

estéril, esto es sin vegetac1on y despcrd1c1os. !a cual. segun la b1bltografia 

consultad<i ( 19) debe ser de 18 il 24 pulgaC.'.ls del pcílmetro dSi corno entradas 

y salidas e!..; l.:ts 1n:>tdl~t-..:.1one~~ que c: ..... b.:"n :...0...:1 r~.,,.·~CJ.:!d:... c..:.r.st .. 1r1h:noente ~d.-.3 que 

se encuentren en buen estado. con-:l1c1oncs de almacenaje que pu~da permitir 

un tac1I acceso para la$ mspccc1ones 

6.3.- Análisis Del Capitulo. 

Hoy en dia, aforlunadarnente existe una gran canUdad de 1nfonnación disponible 

en lo que se refiera al -control da plagas'" existen en el mercado, diversas 

herramientas altamente funcionales que han probado su efüctividad tanto para 

insectos, roedores y pBJaros 



Sin embargo, no ox1ste n1ngUn programa. herramienta, ó accesorio que sea lo 

suficientemente eficaz s1 las cond1c1ones de samdad no son m/nimamento 

aceptables 

No es raro percatarse que en no pocas crnprosas so dest1rtan tuertos sumas de 

dinero para detener ó controlar una plaga cuando do Os tos r~cursos hub1er a sido 

necesaria una n1in1ma parto s1 se /1ubiosen rnanfPn1do cond1c1onos básicas de 

sanidad y control. 

Por otra parto. tJS 1mportanto :;ubrayar fa nt..•costd.Jd de estar conscu.:nte'.» sobre 

pesticidas o 1nsectic1das pcrn11tidos por las log1slacionos actuales locales e 

internacionales. asi con10 las n1od1ficac1uncs que• óstas van sufncnd'? 

Fina/mento. no esta por cJcmDs resaltar Ja 1n1portanc1a d#JI ostricto control quo se 

debe de tenor sobn._-.. el 1ngr-eso do n1atonas pnrnas, ya quo en un buen núrnero 

de los casos donde se lia presentado algún tipo üe infestación.. ésta se ha 

generado en las áreas de recepción y/o con algún nu1tcrial prcvwn1cntc 

suministrado por un proveedor. 

Como caso especial, rasa/ta la tornble s1tuiJcrón que se vive con los sun11nistros 

que so reciben por ferrOCi.Jrril Debido u que esto s1ston1a do transporte presta 

servic;o a n1uy diversos sectores industnalcs. y que ofrece indiscut1b!cs ventajas 

estratégicas. asi como su situación rnonopól1ca y estatal. no se le ponen rnuchas 

restricciones para las condiciones de su operación. E,' cescwdo y /as pósin1as 

condic1ones sanitarias que presentan. son un peligro /¿itente para la 1ndustáa de 

alimentos 

En este caso en ospocial, la solución debe plantearse a través de una propuesta 

sólida y realizable de todo ol sector productivo d1rectamonte afectado al 

Gobierno Federal. 
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CAPITULO VII 

EOU!PAMIENIO 

7.1 EQUIPO Y UTENSILIOS 

El objetivo primordial de la limpieza en una planta de alimentos, es el control de 

los microorganismos(1, 15.) por las siguientes razones· 

1) Para evitar la descomposK:ión de los.alimentos. 

2) Para aminorar los riesgos para la salud (11.15,23) 

3) Para controlar olores 

Todo el equipo utilizado para el procesamiento de alimentos puede ser 

contaminado con microorganismos capaces de producir enfermedades y, por 

tanto. dicho equipo constituye un nesgo potencial para Ja salud pública. la 

limpieza cuidadosa y la h~1enización adecuada, son esenciales La limpieza 

entrana la eliminac16n de la suciedad, pero la hig1ernzac1ón incluye ta reducción 

de la cuenta microbiana a un nivel de seguridad (11) 

Por lo anterior. todos los equipos y utensilios deben ser usados para los fines 

que fueron disenados. El equipo utilizado para et procesamiento de alimentos 

puede clasificarse en tres categorlas principales. que se enumeran a 

continuación, y cada categorla tiene su propio significado sanitario: 
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~~~UfLS<LllOne_en~ntacto_flsiCOJeaLcon_elalimenlo._cu.ie_se_prepara...o 

gue__e_"--f almea do. 

Esta categorla incluye todo el equipo para cortar. hacer cubos. rebanar, moler y 

mezclar. Por el contacto fis1co entre comestibles y equipo. es elevada la 

posibilidad de cont3mmac16n m1crob1an3. resulta por cons1gu1ente. muy 

importante emplear eqwpo que pueda ser desrnontado con facd1dad. de manera 

que las p1ezns en contacto puedan hmp1arse adecuadaménte 

2..._~_EQuipo PfJmario Q.ue_sc_ ut1llz.a tHl.El cocer o_contener_Jos_ahrncnto-s_. 

En estos casoc; el altmento no se pone en cont<Jcto directo. y si ocurre, el 

contado es a attas ternperaturas y es ins1grnfiCc"lnte el problema de 

contaminación rn1crob1ana El problema s<imtnr10. se reduce por lo tanto. al 

control de olores, lo estético y !;l efic1encra del equipo El equipo sucio trabaja 

raramente con efic1~nc1<i ópt1mn. ya que una capa de producto pegado al 

interior. reduce ternpernturds. !o cu"I :-esul~::-t ;-)nt1econórn1co La conservación 

correcl<l dt:I ('\Utpo H~duce l0s a~sto5 de rcp..:u<:"!c1ó.., y prolonga su vida {1.2] 

3 - Equipo que se en;plea en l..:i limpieza de otros equip:::>, por ejemplo lavadoras 

a presión, debe ser evidente la !1mp1eza adecuada de estas máquinas pero con 

frecuer.c1a se descuida porque se supone que la gran cantidad de agua y 

deterger:tes que se usan e:-i el curse normal de la operación b:istará para que se 

limpien así mismos (1.6. 12.) 

Una consideración importante es tener todos los equipos disenados. construidos 

e instalados para facilitar la limpieza. Es importante poder ltmp1ar las zonas de 

producción de todos los residuos después de la producción 
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Por lo tanto. es necesario que el departamento de Mantenimiento se cerciore 

que 

todos los páneles, protectores de cadenas. armazones de los equipos y todos 

los accesorios de la maquinaria sean fácilmente remov1bles para que las zonas 

de los productos puedan limpiarse fácil y completamente. 

Los equipos nuevos que se compran deben tener un buen diseno sanitario La 

maquinaria Pª'"ª producción de alimentos debe estar en conformidad con Jas 

reglas de diseno establecidas por el Comité verrficador respectivo. 

Al respecto existen avances notables y diversas organizaciones han establecido 

diser"tos de saneamiento por escrito. para asegurar que las maquinarias que 

llevan su sello, sean identrficadas como de buen diseno sanrtario.(1) 

Las superficies de las máquinas procesadoras en contacto con los alimentos no 

deben tener rajaduras o grietas que puedan retener particulas de alimento que 

luego se puedan convertir en un atractivo para las plagas o en un refugio para 

las bacterias.(21) 

Aquellas zonas .. sin producto", tales como armazones de Jos equipos, páneles 

protectores. páneles eléctricos y espacios debajo de la base de las máquinas, 

son frecuentemente una fuente de contaminación por hongos e insectos. 

Los residuos de alimentos, y humedad sobre las bases y los páneles 

protectores. son una fuente atractiva de alimento para los insectos y 

frecuentemente, estas áreas son muy difíciles de limpiar. Todos los espacios 
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vados deben sellarse completamente o ser de tac1I acceso para su limpieza 

(6.10) 

Su limpieza es rnayormente responsab1l1dad del departamento de 

Mantenimiento. debido a que puede ex1st1r el peligro de una descarga eléctn~'1 

proveniente de los n1otores y p~ncles eléctrrcos 

Además una limp1ez<l 1n.:-idecu;ida puede dañ;-u las unidades de control o hacer 

fallar las maqu1nar1as durante la producción 

El aire compnmido se a~!Lca a !;is superficies en contacto con los productos y en 

muchos casos se aplica directamente sobre e1 fluJO de la producctón 

El aceite el vapor y 1<1 condC?ns~c1ón de :tire compnm1do están considerados 

como contaminantes que debPn evitarse '1 13, 10) 

7.2 MATERl/\l FS 

movibles en particular las que entran en contacto con el pt"oducta. se podréln 

quitar fácilmente sin necesidad de herramientas especiales. El resto deberá 

estar hecho de un material liso. no corrosivo e 1nast1ltable, y no tener cabezas de 

tomillos, esquinas en ángulo recto o hendiduras en las que pueda acumularse 

mugre. grasa o p<lr.icu13~ a!irr.cnt1c1as no Cebe transmitir sustancias tóxicas, 

olores ni sabores. y capziz de resistir repetidas operaciones de limpieza y 

desinfección (2.21) 
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Antes de comprar un equipo, es importante venficar la facilidad y el tiempo 

requerido para su limpieza. como comprobar su calidad y capacidad de 

producci6n.(17.44) 

Otro de los requisitos importantes para la hmp1eza del equipo es su instalación 

adecuada. Hay que instalar el equipo fijo a una distancia tal del muro. que 

pueda asearse la parte posterior 

En el caso especffico de la industna de los alimentos. el material más 

recomendado es el acero inoxidable. especialmente para las superficies que 

entran en contacto con los alimentos La caracterlstica de poder ser pulido con 

facilidad, lo senara como ideal para obtener una superficie hsa y de fácil 

limpieza.(1) 

·en general los tipos A/SI 304 Y 316 son los más recomendados. Cuando se 

tiene que hacer soldaduras se recomienda los tipos AISI. 

304L y 316L, para evitar la contaminación intergranular. especialmente para los 

procesos de limpieza .. in s1tu" y en tanques o recipientes donde se almacenan 

materias primas o productos a granel. 

El Titanio se recomienda, cuando se necesita un material más resistente a la 

corrosión que el acero inoxidable, pero es sumamente caro. 
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El acero al carbón no es recomendable para las superficies en contacto con el 

producto. debido a que fácilmente puede sufrir corrosión En cambio, pueden 

usarse en ejes. ya que es un material fuerte y duro 

El hierro negro. o fundido. no es recomendable debido a que tiene una superficie 

áspera y f<lc1I de sufrir corrcs16n c:i hierro galvanizado debe ev1t;:irse a toda 

costa. ya que fa superficie de Zinc se gasta con gran facrf1dad y expone la 

superficie de hierro a la corros.tón. por los ácidos de los éllimentos ("17,21 .44) 

El metal manci, es una mezcla de Cobre y Níquel. y se recomienda para mesas 

de empaque, pero no debe us<1rsc en contacto directo con alimentos. ya que 

Mdcstruye- la V1tom111<1 e (15) 

Dcbcr;;l ev1tar:...c el u~o cJe rnZltc:rialus que no puedan limpiarse y sanearse 

adecund._1n1ente, por eJenipio. la rnadcra ( "1,44) 

En el ca~o esp~_!Ctf.c:...::i de l~l tndustna d•..! los alimentos. el materr.o! más 

recomend.:ldo es el n .=ero inox1dab!~. especialmente para las supeñicies que 

entran en c.:.>ntacto con los ahrrH~nto~ L.:l C<.Jractcrist1ca de poder ser puhCo con 

fac11Fdad. io scfia!a como ideal p<:ira obtener una superficie lisa y de fácil 

hmp1eza. 

7.3 MANTENIMIENTO 

El buen mantenimiento de una planta es crucial para lograr productos de 

calidad. El deterioro de las instalaciones y equipos puede ocasionar: 

accidentes. contaminaciones. tanto fisicas quimicas. como microbiológicas. 
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Inclusive afecta rend1m1ento provocando pérdidas económicas y de imagen 

comercial. (1) 

Una buena hrnp1eza. y por lo tanto una buena higiene estarán directamente 

relacionadas con un buen mantenimiento de planta. 

Cuando sen ncccSiHio realizar tareas de mantenimiento, se recomienda 

disponer de un sistema de aislamiento del área en reparación (8) 

Los tableros de control deben estaf 1nst.alar1os en forma que se evite la 

acumulación de polvo y que pernlita su J1mp1eza (8.44) 

Todos los mstrurn(:>n!os de con~ro: de proo.!SO (medidores de tiempo, 

temperatura. humedad, f1UJO. torque, peso. etc), deben estar en buena 

los productos qup se procesan (2 . .21) 

Cuando proced.::i. el equipo con pnrtes móviles que requiera tubricaoón. sera 

disefla".:10 de tal forrnu que ev1~•.: la contarninaclón de ios producto~; 

Las bo1nbas deben ser colocada!. sobre una base que no dificutte Ja limpieza y 

mantenimiento.(1.21) 

Las partes externas de los eqwpos. que no entran en contacto con los 

alimentos. deben estar limpios. sin muestras de derrames.(43) 
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En tas operaciones de mantenimiento o reparac16n. e\ persona\ encargado 

deberá notificar a\ persona\ de manufactura para que cuando e\ equipo sea 

inspeccionado se hmp1e y sanitice previo uso en prod.ucc\6n 

Los encargados de manten1m1entos responsables. de reparar o reemplazar 

equipos defectuosos deben tan1b1~n oe lle·Jar a cabo rut1n~s de 1nspecc16n de 

tos equipos en lo que respecta a manten+-~' en cond1c1ones de salubndad A fin 

de establecerse un buen programa preventivo deben curnpllrse los s1gu1entes 

pasos 

a) Registros· Se debe establecer un archivo completo de cada pieza de equipo 

directamente relacionada con la elaboración del producto finé'\ (6,24) 

b) Inspección Es recomendable contar con un programa de inspección Q\.le 

incluya una hsta de los puntos a rev1sarsf'.." de cada pieza de equipo. 

con¡untamente con la frecuencia requerida de 1nspecc16n de cada uno. el 

procedimiento mas gcnerahzado es desarrollar un juego de tarjetas que incluyan 

ta hsta de equipos. el costo, los puntos a revisarse, etc Al ténnino de la 

inspección, se harán anotaciones en el registro diario del supervisor, se 

programarán las reparaciones dando pnondad a aquellas que pudiesen afectar 

\a calidad de\ producto terminado La hmpieza y el mantenimiento apropiado de 

estos equipos son de vital importancia Muchas a.reas de contaminación 

potencia\ o de fa\\as pueden pasar madvert1das. a menos que se realice una 

inspección cuidadosa de todas estas a.reas (10) 

E\ mantenimiento preventavo es un programa en el que se planifica \a revis~ón, 

servicios y reparaciones del equipo. con lo que se evitan las fallas de \os 

equipos en las operaciones de procesamiento de alimentos Este programa 



debe incluir un programa general de l1mp1eza de los equipos así corno la 

incorporación de correcc1ones oportunas del tipo mecánico (10, 18) 

Este programa tamt::1én debe dP fPner considerada a 1a ca~ac1ta-::.1ón corno 

herramienta vital. ya que Jas maldS prttct1cas. de l1mp1eza pueden ocasionar la 

contaminación del producto. la detenorac1ón rápida de los equipos y finalmente 

un dar"lo a la imagen y a I.:ts uti11dildes de la emprL>sa Cuando se instale un 

equipo nuevo, el per~:Jnal de r-r1anten1rr11ento dc·be de ~rabaJar -:.on1untamente 

con el instalador para aprender cómo trab.:tJ<.t el eqwpo. cómo mantener:o y 

cómo programar nie1or un n1antnnin1;~~r.tu preventivo (2 .2 1 ,1 

RECOMENDACIONES ESPECIFICAS PARA UN BUEN MANTENIMIENTO 

SANITARIO DEL EQUIPO PARA PRODUCTOS ALIMENTICIOS 

SOLDADUR/..,, - L<l sold3dur<i debe s.er limp1,1 y lisa. y no deb0 contener 

aglomeraciones o remoltnos que puedan atr;:ipar pa11iculas ahrnent1c1as. éstas 

deben ser continuas. ya qu•"' unzi soidac.Jura no continu;:i d~Jª h~1ecos abiertos en 

la costurzi dentro de ios cuales el ai,•nento qued.r retenido y r10 ~s. ~áci!mente 

limpiable Se requlf'~re que las unione~ sold;idas sean sin costura::; ~4.'S.9) 

EQUIPO - Se recomienda que los ~~quipo:::> se3n fáctlmcnte desarrnables para 

su limpieza Los materiales de empaque eventualmente se deterioran y pueden 

causar problemas. por lo que se sugiere se revisen penód1camente (44~ 

PATAS DE SOPORTE.- Se recomienda tengan una altura suficiente entre lo 

que soportan y el piso y que en las áreas de proceso las pata no sean hueca. 



Una fonna de evitarlo, es fijar las patas en el concreto del piso, o fijar las patas 

pernos. 

TRANSPORTADORES.- Se debe de programar una vez al mes la limpieza y 

saneamiento de los transportadores y piezas de transportadores construidos de 

varillas de metal, y al mismo tiempo, deben examinarse completamente los 

componentes de la transmisión y guias para delectar ser"lales de desgaste 

Durante las inspecciones deberán de revisarse todos los equipos procesadores 

con el fin de delectar pintura descascarada. oxido o matenal aislante 

desprendido que pueda contaminar el producto Todas las fajas de lona del 

transportador. tales como moldeadores. amasadoras. mezcladoras. deben 

cambiarse regularmente para prevenir el desgaste y la posibiltdad del desarrollo 

de mohos. 

COLLARINES - Algunos equipos son fabricados utilizando collannes para 

ensamblar y mantener al eqwpo unido Estas uniones usualmente tornan la 

forma de los bordes del metal en donde un collarin se empalma con el otro. y 

entonces los dos son cerrados con algün d1spos1t1vo Esta área en donde los 

bordes se encuentran. está abierta a la contan1inac1ón por productos. y no es 

aceptable a menos de que sea fácilmente desarmable :Jara su limpieza El uso 

de empaques entre los bordes impide la entrada de prOductos. pero los 

materiales del empaque pueden llegar a descomponerse e iniciar un problema 

de contaminación.(44) 

PINTURA.- El equipo no debe ser pintado en superficies que esten en contacto 

con el producto. la pintura se desgasta y descarapela y cae al producto La 

parte exterior del equipo, no debe ser pintada s1 es corrosiva e inoxidable. 



EQUIPO INTERIOR.- El interior del equipo para el maneJO y tratamiento de los 

alimentos debe ser .nspecc1onado debido a la ex1stenc1a de bordes y gnetas que 

pueden acumular alimenlos por largo tiempo, o prc·.en1r la limpieza adecuada 

LUBRICANTES - Los lubricantes de todus los engranajes. cajas reductoras, 

transm1sicnes y <A.H1cres. corno t.•n cornprcsoras y rebanadoras reczprocantes. 

deben reemplaz,,rse regularmenle pnra rcductr la pos1b1l•d<.ld de fallas en los 

engranaJCS Las grasa y aceiles deben n1antenersn ICJOS de las fajas de 

transm1s1ón para prevenir que se quen1en. qwcbren y fallen prematuramente 

Los derr.:1rnam1entos debPn l1rnp1.:1rse mnled1atarnen!l.! La fubncac1ón de las 

máquinas proccs¡idor~·•s dP al1rnento·> debe lle·.·arsc a cabo con lubricantes de 

grado a/ln1entano cu<1ndo e:o:i:._;f¡i la pu~,1b1:idaU de que los alirTlentos se 

contaminen Todo .__.¡ exceso de gra~a 1ubr1r:ant0 de los rnonL:lJCS .l cngrana1es 

deben ltmp1;irse para prevenir que ést.:-' contarn1nc las superficies en contacto 

con los alimentos (1 .2.20,4.4) 

7.4.- Analisis del capitulo. 

Tal como se rncnc1ono en el desarrollo del capitulo. ol equipo qua partic1p::i 

direclamcnto en el procesamiento do un alimento. puede ser el foco pnnc1pal de 

una contammac1ón. Jo quo constituye un nesgo potencial para la salud pública, 

incremento en costos de proceso y pérdidas en la confianza del consun1idor. De 

lo antenor se denva la 1mportanc.·;a de que el equipo pueda ser desmontado 

'ácilmente de forT11a tal, quo las piezas en contacto con el producto puedan 

limpiarse rácilmente. 
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Con respecto al equipo en general podemos mencionar que un mantenimHtnto 

adecuado reduce los gastos de reparación y autnenra ta vida útil. incrementando 

eficiencias; por lo que es básico contar con un programa interno de 

mantenimiento preventivo en el que se establezcan revisiones. sefVicios, 

reparaciones, fecha compromiso. periodicidad y responsable. 

Por último es importante mencionar que los matenales utilizados en la 

fabricación de equipos para la industn·a de alimentos, es el acero inoxidable. por 

su caracterlstica de poder ser pulido con facilidad, lo que lo hace un material 

Ideal para poder obtener una superficie lisa y de fácil limpieza. lo que garantiza 

que no se quedarán residuos de producto 

También se emplea ol Titanio cuando so requiere un matcnal más resistente a 

la conusión. pero es más costoso 

Lo anterior tiene el propósito de enfatizar la importancia del disetlo y los 

materiales que so utl1zan en la construcción de los equipos que tienen contacto 

directo con los productos. asi como de los programas de mantenimiento de los 

mismos en una planta procesadora de Alimentos. 
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CA PI TUL O VIII 

SEGURIDAILJNQU™ 

8.1 OB.JETIVOS DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL 

Para lle..=ar a cabo un p..-ograma de Buenas Prácticas de Manufactura (G.M.P.) 

con éxito al interior de una empresa, deben considerarse otras herramientas que 

trabajan de forma paraJela y realizar acciones en equipo para lograr un avance 

s61ido.(4) 

Si se retoma el objetivo económ1co-financtero de una 1ndustna \siempre y 

cuando no se encuentre en el sector social) que consiste en generar utilidades 

ya sea via incremento de la product1v1dad. reducción de costos, etc .. encuentra 

una excelente herramienta en la aphcac1ón coordinada de Buenas prácticas de 

Manufactura, Sanidad y la Segundad Industria! De esta Ult:ma se hablará 

brevemente en este capitulo.(6) 

En Ja actualidad las comisiones mixtas de Higiene y Seguridad de la industria, 

tienen esa naturaleza, debido a que los resultados alcanzados han demostrado 

que las norT11as de higiene se encuentran relacionadas lntimamente con las de 

seguridad y viceversa.(1.22,37) 
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Sin embargo. si revisamos de fonna especiftea el concepto de seguridad 

industrial, encontraremos principahnente los sigutentea objetivos: 

•) HUMANITARIO: El propósito primordial de tas tareas de seguridad ha sido 

históricamente la de evitar lesiones y muertos. Los responsables por el trabajo 

de seguridad pueden observar los beneficios evidentes en la reducc'6n del 

sufrimiento indívidual y familiar. 

Cuando se producen lesiones. la mayor parte de los especialistas en seguridad 

experimentan una preocupación personal especialmente en el caso de aquella 

~ión que pudo ser prevenida. Sin embargo, el mejor programa de seguridad 

del mundo no logra eliminar todos lo5 accidentes. por lo anterior, las les.lenes 

pueden ser sin embargo. reducidas a porcentajes rninimos 

Excluyendo por el mo01ento. el efecto de las lesK>nes en los costos operativos o 

de producción de una compal'\ia. hay por lo menos. otras cuatro consecuencias 

desdichadas que resultan de las lesiones persona5es. 

La primera y más evidente. es el sufrimiento inmediato de la persona que ha 

resultado herida.(21.22) 

En segundo lugar, la posibilidad de alguna lesión de tipo permanente. 

Aproximadamente una de cada veinte lesiones se traduce. cuando el trabajador 

no pueda acudir a la tarea al dia siguiente de la tesión, en alguna incapacidad 

permanente. tal como la amputación o dano en el uso de una mano. de un brazo 

o 

tal vez de un ojo. 
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En tercer lugar, se dan los efectos económicos de las lesiones sobre Jos 

trabajadores y sus famd1ares 

El m.:ls directo de dichos efectos. es la p~rdida del Jornal Habitualmente un 

trabajador Jes1oni1do pierde todos los JOrnales que hubiera ganado durante los 

pocos dias que siguen a la lesión, st se encuentra incapacitado para trabajar 

durante ellos Esto es consecuencia de que lns compensaciones a los 

traba1adore!:> por parte del est:-1do l1ene periodos de espera. tip1camente de 

aprox1madan1ente unét semana. antes de que la compensación se haga 

pagadera 

Alguna~ cornpafli.a~ tienen l<J política de continuar abonando el salano completo 

de los trabajadores durante este periodo 

Sin embargo, lo que es vcrd.:ldcramente importante. es que los accidentes 

generan t<Jmliu~n rot.::1c16n, y el inurcso d~ nuevo personal oblrga, aparte de una 

inducción pr~1,11<i . .J un<.1 c.:ipaci~ac1ón u onentacrón para qut< la trayectoria del 

trabajo en ScJn;cJ' •. Jd y But:.. .. nas Prdc;lJCa:i :lt...~ rnanuf.:Jctura no se pierdan 

El pai& cr1 su totalidad sufre una pt::rdrd.:1 dt..: recursos humanos cuando se 

producen lesiones El trabajo perdido no es recuperable. (23) 

Cuando la perdida en l.::i product1vh1atJ 5e compensa parc1almcntt::, en el caso de 

una determinada familia. mediante pagos por compensación o por seguro, el 

dinero correspondiente sale de los bolsillos de! pUblico. o bien bajo la forma de 



impuestos o mediante aumentos en los precios de la mercancla con los cuales. 

cubrir los gastos de fos seguros 

b) REOUCCION DE COSTOS;EI reconoc1m1ento de qu~ el más elevado 

propósi!o del trabajo de segundad es la eliminación de las lesiones humanas. no 

debe llevarnos a descuidar la 1mportanc1a que tiene la reducc•ón de costos como 

un ob1etivo pró.x1mo inmediato de Ja segund<id 

La misma reducción de costos con10 finahdad. se orienta a las pérdidas 

ocasionadas por danos a la propiedad y por dificultades en la producción, asi 

como a los aspectos correspondientes a las lesiones 

Se ha observado que la product1v1dad por persona o por departamento se 

acelera cuando los traba¡adores adquieren famd1andad con sus equipos De la 

misma manera. la reducción de costos es frecuentemente el rnot1vo que pt:!rmrte 

realizar el trabajo de segundad onentado a Ja ganancia en cualquier fábnca 

ocupando asf. un lugar ¡unto al proceso de simpldicac1on. el buen maneJO de los 

materiales. el control de producción, y las restantes técnic-..as de la gerencia 

e) MORAL:Se ha de reconocer que el uso del equipo protector personal 

constituye una consideración importante y necesaria en el desarrollo de un 

programa de higiene y seguridad 

Tomando en cuenta que no es el objetivo del presente traba¡o. profundizar sobre 

todos los equipos de seguridad. se considera conveniente mencionar Jos más 

importantes y son clasificados de la siguiente fonna: 
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8.2 HIGIENE INDUSTRIAL Y PROTECCIÓN DE PERSONAL 

~CCION DE._OJOS 

Se debe de contar con equipos específicos para la protección contra la 

posibilidad de que los ojos sean golpeados pnnc1palmente por objetos duros y 

peque nos. 

irritados por la exposición a la energia r3d1<inte (caso de rayo ultravioleta 

utilizados con frecucncra para estertl17ac16n superf1c1C1I). a los polvos. humos. 

neblinas. gases o vapore!>, los cu;:iles son generalmente caretas 

Una repct1c16n frec..uentt..,, de la~• lesiones s1grnf1c.:-1 que tos trab;i;os de producción 

escapan a todo control. lo que ~.ug1cre que la gerencia es incompetente o 

despreocupada en relación a sus trabélJadores 

Una ccmpaf'li<J con un mal récord de lesione-; encuentran que le es mas dífic1! 

contratar y retener <'.l sus trabajadores Se corre la voz de que en aquella 

empres~ se produs1~n much35 lesiones. y los posibles empicados se sienten 

renuentes. a menos de que se les ofrezcan otras compensaciones. lo que 

habitualmente si'.:jrnfic3 sa.lanos m.:ls ek~vndos y horas de trabajo mas cortas 

Curiosamente, las empresas van tomando conciencia de manera paulatina, de 

la importancia que tiene lo que l;:s gente en general piensa acerca de ellos 
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Muchas companfas invierten gran cantidad de dinero en propaganda. en 

esfuerzo para conseguir una buena 1mágen pública de su seguridad interior Por 

esto. un buen récord de segundad en que se observen pocas lesiones. es una 

buena propaganda (22) 

También un papel menor en la promoción de la confianza del público en relación 

con los productos de la empresa. (2.22) 

Por úf11mo, la posesión de máquinas y procesos de mgeniería orientados a la 

seguridad. implica que el mismo cuidado y preocupación están presentes en el 

diseno del producto y en la técnica de la producción 

los materiales utilizados en la construcción del equipo protector de los ojos 

deberá ser no corrosivo, fácil de 11mp1ar. y en la mayoria de los casos no 

inflamable.(22.23) 

~OIE.CCION_.DE..J..A_CARA 

En algunas ocasiones. es necesario seleccionar una protección que cubra la 

totalidad de la cara (caso específico de fumigaciones). 

Las protecciones para la cara están generalmente suspendidas de una banda 

que rodea la cabeza, y puedan ser articuladas de tal forma que el levantarlas y 

bajar1as se realicen con facilidad 

En algunos trabajos con pistolas de presión; y, cuando se usa algún agente 

qufmico de limpieza, se recomienda el uso de "pantallas faciales"; las cuales 
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deben cubrir suficientemente la cara por ambos lados, de fonna que en algunos 

casos las orejas están protegidas.(22,23) 

En áreas esténles. se utilizan capuchones los cuales constituyen una protección 

para cara y OJOS. Estos capuchones ec~s1 siempre estan hechos en materiales 

resistentes, fijándose una ventana en la parte delantera a traves de la cual 

pueda ver el usuano Estos accesorios son necesarios tamb1en cuando se 

están mane1ando agentes quirrncos desincrustantes tares con10 la sosa 

;¡..,_pRQIECCION_DE DEDOS. MANOS Y BRAZOS 

Más de una tercera parte de las lesiones 1nc.:1pac1tantcs ocupacionales que se 

producen en la nación, afectan a Jos dedos. las manos y los brazos. y su costo 

es de más de un 20°/o de la compensación total pagada en los Estados Unidos 

Por razón de la aparente vulnerabilidad de los dedo'$, las manos y Jos brazos. 

frecuentemente se requiere el uso de equipo protector Los fabncantes ofrecen 

una amplia vanedad de equipos adecuados par~ operaciones .:;;spec1alizadas. ef 

tjpo más común es el guante. o alguna adaptación del mismo 

El uso del guante protector es amplio debido a las diferentes necesidades y el 

uso de equipo semejante merece la cons1derac1ón correspondiente a las 

aplicacjones 

recomendadas En el uso de agentes quimicqs de tipo desincrustantes. 

removedor o desmanchador, es requisito indispensable el uso de los mismos. 

aunque varian los tipos de material.(48-B) 

103 



Existe una g.-an variedad de tipos, usos y llmrtacaones pa.-a la ut1hzac1ón de 

guantes, mencionaremos únicamente aquellos que tienen ut1fldad en la 

operación o aplicación de normas sanitarias referidas en el presente trabajo 

TIPO 

1) DEDALES 

3) PLAST!CO 

DESCRIPCION 

Se les llarna asl a los protectores 

individuales de dedos o pulgar contra el 

calor. y sustancias irritantes en general 

Estos se utilizan .ampliamente en 

aquellas opcrac1on•_!S de estcnl1zac1on 

en las que se utilice algún tipo de 

rad1acrón Su grosor por normil debe 

de dar la protección equivalente 

a O 2. 0.5 y O 7 mm de pc:1ntallo de 

plomo 

Es la más utilizada y est<'J hecha para 

resistir la penetración del agua. acerte y 

ciertos productos quimicos. Puede ser 

utilizada para trabajo en general. asf 

como en la protección contra el 

salpicado de soluciones irritantes. 
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4) MANOPIAS 

~ pROTECCION DE PIE Y PIERNA 

Estas herramientas son hechas 

esencialmente con los mismos 

materiales de fabricación que se 

indican arriba en el caso delos guan­

tes 

Se encuentran forTTiadas por una pieza 

completa de material protector. cuya 

superficie es lo bastante amplia como 

para cubrir el lado de la palma de la 

mano. 

Se utilizan cuando hay contacto con 

superficies muy calientes o se trabaja 

con elevados volúmenes de vapor. 

La protección normal de los pies utilizada en la industria es el zapato de 

seguridad. con punta metálica. 

Las especificaciones correspondientes a este zapato han sido recomendadas 

por el Instituto Americano de Normas Nacionales. Dichas normas especifica un 

aparato de construcción robusta y salida. con protección de acero en la parte de 

los dedos y prevista de rebordes que descansen en la suela del zapato. (22,48-

b) 
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Debe poder resistir una carga de 2500 libras (1 758 Kg ), o resistir una carga 

impacto equ1\lalente a 50 libras de peso (22 7 Kg ). que cae desde una altura de 

un pie. El interior de la caja metéllica protectora de los dedos del pie no deberá 

quedar a menos media pulgada de la superficie superior de la suela como 

consecuencia de cualquiera de ambas pruebas 

Aunque existen muchas marcas y tipos de calzado de segundad, nos 

enfocaremos a los niás utilizados. así corno a aquellos que se usan en 

operaciones de Sanidad. 

TIPO 

1) BOTAS 

DESCRIPCION 

Protección hasta la rodilla, tres cuartos. o 

hasta la cadera. mediante botas de goma, 

utilizadas generalmente para proteger la 

parte inferior de las piernas contra la 

humedad continua o contra productos 

qulmicos o ácidos En operaciones de 

lavados de fábricas (caso clásico de 

cerveceras), o empaques de carnes. son 

utilizadas botas de cuero pesadas con suela 

de madera se aconseJa. esta bota sube 

aproximadamente 15 pulgadas de la pierna; 

en suela de madera tiene la ventaja de 

ofrecer protección contra objetos agudos 
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2) TEJIDOS 

3) PROIECC!O_N.EABA_l.A 

ESEllilLLA 

(clavos, crista:les). a la vez que mantiene 

seco el piso 

Se cuenta con zahones de materiales 

plástrcos. o de teJ•dos tratados 

especificnn1ente pc:1ta proteqer contra una 

amplra vaned¡id de compuestos (CJCrn 

solventes, é'lcrdos. etc ) 

Generaln1ent<.: hechas de niater1a/ pesado 

de fibril. adap~.ldéJ5 d r,-i forrna delantera de 

Ja p1ern.:l. y con correa~. para quedar sujetas 

a ésta. son utilizadas hab1tualmer.te por 

tri1bajadores que nianeJ<1n materiales asi 

como los frilbaJOS de empaques de carnes. 

su propósito es proteger contra astillas 

voladoras. rmp.:1ctos pesados. chispas 

calientes. etc 

Entre otros tipos, que no profundizaremos en este tri.lbajo. ya que escapa 

nuestro objetivo básico, mencionaremos los s1gu1entes 

Existe calzado de segundad elaborado a base de 

*fibras 

•asbestos 

•no conductores 

·cuero 

·1onera 

*fundiciones 
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B.3 MEDICIONES Y RECOMENDACIONES PREVENTIVAS 

B.3.1. PREPARACION DE SOLUCIONES 

a) Identificar perfectamente 1os porrones y soluciones sanitizantes colocando 

una etiqueta con· 

-Nombre de la solución 

-Concentración 

-Fecha de preparación 

-Nombre de la persona que lo prepar6(5) 

b) Usar bombas o succionadores mecánicos para extraer la solución de forma 

adecuada. 

e) Las soluciones deberán ser preparadas únicamente por personal capacitado. 

d) Los porrones de soluciones sanitizantes no deberán recibir otro uso, que 

aquel para el cual fueron adquiridos inicialmente.(1,5) 

e) No juegue ni bromee durante la preparación de soluciones.(48-B) 

f) Tome 2 min. para revisar el procedimiento y la forrr.a de preparar sus 

soluciones. 

g) No utilice recipientes de cristal para la preparación de soluciones.(2) 
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h) Utilice los agentes sanitizantes con discredón y respeto. Son sustancias que 

pueden ser peligrosas. 

i) No trate de reconocer los productos con el olfato o probándolo 

j) Los productos qulmicos no dcberan almacenarse cerca de un interruptor 

eléctrico o fuente de cafor REF(2,21,22.23 48) 

8.3.2 EQUIPO DE SEGURIDAD 

El equipo de seguridad es una gran herramienta para conservar y proteger 

mejor nuestro cuerpo Sin embargo. para lograr el meJor provecho del mismo. 

se deben seguir ciertas normas durante su ut1lízac16n, reYrs1ón y mantenimiento. 

(2.23) 

A continuación mencionamos una sene de recomendaciones básicas y muy 

generales para lograr el rne1or aprovechnm1ento de dichos eqwpos 

a) Asegurarse de que el equipo se encuentre en buenas condiciones antes de 

operar1o (nunca use guantes latex picados o agnetados). 

b) En medida de lo posible. utilizar equipo de seguridad de acuerdo a los 

requerimientos y tallas. 

e} Nunca raspar incrustaciones en techos ni paredes sin lentes protectores. 
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d) En todas las operaciones de saneamiento y limpieza. es 1nd1spensable llevar 

zapatos de seguridad 

e) El peto protege de ensuciamiento. impactos térmicos y atoramientos. Utillcelo 

siempre que se requiera 

f) El cinturón de seguridad deberá ser adherido siempre al cuerpo 

g) Cuando se tenga que usar piolas. para introducir personal, deberán usarse 

.. piolas" de media pulgada. no menos 

h) Si se tiene la necesidad de usar cuerdas. se deben re>Jisar pre>Jiamente. y 

asegurarse de que no se encuentran darladas n1 húmedas. 

i) Utilizar herramientas adecuadas, elim111<:ir las operaciones con prefabricadas o 

"hechizas" 

j) Conservar las herramientas limpias. y en su lugar 

REF( 2.22.23.36.40,41,42) 

8.3 .3 RECOMENDACIONES GENERALES AL PERSONAL 

De la misma forma en que en otros capítulos se plantearon diversas 

recomendaciones en torno a pra..._~~so, se tienen también una serie de reglas 

fundamentales que deberán ser tomadas en cuenta. antes y durante la 

realización de algún procedimiento de limpieza o sanenmiento 
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A continuación presentamos una serie de recomendaciones básicas para 

salvaguardar la integridad física del responsable de algunn de estas actividades 

a) No utilizar agua en o cerca de equipos eléctricos Si se tiene que utilizar. 

procurar que sea a discreción 

b) Conservar el equipo lin-lp•o y c-n buenas condiciones 

e) No realizar act1vidad8s de !1mp1eza cuando existan cables sin aislamiento. 

d) Notificar al departanicnto de mantenimiento cuando se realice alguna 

limpieza profunda 

e) Si tiene que encender algUn equipo. venfic.-ir que no se corra ningún riesgo. 

Es mejor 1nforrnar que se procedcr:-t a encenderlo 

f) Después de realizar las actividades de limpieza. dejnr et equipo en orden e 

identificarlo con una tarjeta de "equipo limpio o saneado .. 

g) Las áreas con-io sub-est;1c1ones elúctricas, deberán de ser limpíadas por 

gente especializada de mantenimiento 

h) Nunca lin1p1ar máqwnas en mo>v.~iento 

i) Al utilizar servicios auxiliares como aire o vapor deberá evitarse el contacto 

directo con el equipo 
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j) Si no se conoce algún procedimiento de lrmp1eza. preguntar al supervtaor. La 

ignorancia es causante de un elevado porcentaje de accidentes 

k) En tareas de flmp1eza de medio nesgo es rmportanle que éstas se realicen 

siempre entre por lo menos dos personas 

1) para cualquier operación de limpieza. asegurarse c;ue 

- El equipo se encuentre apr1gado 

- Colocar taí]eta de ''Equipo en Limpieza .. 

- Conocer claramente el proced1m,ento 

- Contar con el equipo de segundad adecuado 

- Informe a su supervisor del equipo que se dispone a limpiar. 

m) No jugar durante la realrzac1on de una actividad de saneamiento de limpieza. 

n) Evitar los encharcamientos durante la limpieza de equipos 

o) No consumir alimentos durante una operación de limpieza .. 

p) No utilizar recipientes aliment1c1os o algún otro para almacenar sanitizantes .. 

q) Realizar las operaciones siempre en orden 

r) Al utilizar sustancias químicas. procurar tener una buena ventilación, evitar 

trabajar en espacios cerrados.REF:( 1,22.23.38.39.42) 
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8 4 - An•lls/s del capitulo 

En la implementación de programas del tipo de l:uJ_anas prácticas de 

(BPM)se ha establecido. cada vez con mayor intensidad. un acercamiento 

evidente con las aroas responsables de seguridad. aunque las normas oficiales. 

consideaban (correctamente) desde un pnnc1p10 las actividades do segundad e 

higiene en un concepto mas compenetrado, swmpre se n1ane1aron en Ja 

mayoria de las ernpresas con10 conceptos mdepend1entes Es claro que no 

puede llevarse a cabo ningún programa. nwnual ó proced1m1onto sanitano sm 

considerar las observaciones de segundad para que este se cumpla de forma 

adecuada. Es 1n1portante no confundir las normas y restncc1onos de segundad 

con .. bloqueos·· O !'"trabas·· para llevar a cabo una act1v1dad. smo corno una 

herramienta para establecer la forma de hacerlo con rnós efic1enc1a y en ol 

tiempo mas breve Es md1scut1ble que Jos conceptos de segundad y sanidad 

tienen su soporte en la lfnplcmenruC1on do una cultura de ·orden y llrnp1eza·· y 

ésta se traduCJrá paulat1narnenlu en acciones y resultados específicos una vez 

que el concepto sea mcorporiJdo al esquerna nJcntal del personal de la en1prcsa 

La naturaleza de los distintos sectores mdustnalcs. lfnpnn1e en algvnos casos 

una educación prevw en los traba1adores que en el parl1c1pan. Tan es asi. que 

el personal operativo provcnwnte de algunas ramas mdustnales como la 

metalúrgica, se percibe una especral rvs1stenc1a a ;;JCeptar normas b¡;jsocas de 

sanidad y de buenas practicas de n1anufactura Para estos cadas se 

recomienda una platica pre-mgn.!SO con mayor enfas1s. así como un segwm1ento 

mas persona'1zado de la evolución del trabajador Consideramos que existe 

suficiente b1bl1ografia al respecto de lo que 1mp/1can los requenm1entos de 

segundad. mismos que quedan disponibles si éstos son solicitados. 
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CAPITULO IX 

~QNIRQLQ~COM~ONE~TES 

9.1 REQUERIMIENTOS GENERALES 

Las normas de calidad exigidas por los clientes en c.,da una de las ramas de la 

industria aliment.aria, se cumplen en gran medida de acuerdo al cuidado que 

pongamos en lo que se conoce como· "Control de Componentes-. Estos es 

participan en la elaborac16n de un producto, independientemente de la 

complejidad de nuestro proceso (24) 

Además. se tiene que recordar que, desdp el punto de vista legal. se deben 

observar reglas que eviten Ja adulteración de alguno o algunos productos La 

"Ley General de Salud" expedida el i 1 de junio de 1991. es muy clara al 

respecto.(38,39) 

Artícu)o 2.05.-Ef proceso de los productos a que se refiere este titulo. deberá 

realizarse en condiciones higiénicas sin aduttcración, contaminación. alteración 

y de conformidad c:on las d1sposic1oncs de esta ley y demás üplicables 

Así mismo señala: 

Artículo 206 .. Se considera adulterado un producto cuando 
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1.- •su naturaleza o cornposición. no correspondan a aquellas con que se 

etiquete, anuncie. expenda. suminisrre o cuando no correspondan a las 

especir1eaciones de autorización. 

11.- Haya sufrido tratamiento que disimulo su altorac1ón. se encubran defecros en 

su proceso o en la calidad san1tana do las rnarenas pn'rnas analizadas -

Todo esto, sumado a la imperante necesidad empresarial de reducir costos, 

disminuir rechazos. e incrementar de manera paulatina y constante la 

productividad. obliga a tomar en cuenta en su debida proporción el control. 

seguimtento y evaluación de materiales 

Desde la concepción del producto. en el departamento de desarrollo, se tiene 

que considerar que el producto mismo. está destinado a cumpltr con un servicio 

especifico, y a ¿u sector social determmado 

Alterar de manera involuntaria o deliberada alguno o. algunos de sus 

componentes. puede modificar forma radical su desenvolvimiento en el 

mercado. se les altera sus propiedades onginales. y acaban por ser rechazados 

por el consumidor hasta que desaparecen (2,21} 

Por otro lado, es muy importante que. el departamento encargado del desarrollo 

del producto detennine con claridad los sígu1entes puntos: 

• Material a utilizar (Materia prima o materia de empaque) 

• Especificaciones claras. así como los procedimientos de med1ctón en 

cada proceso 

• Proveedores autorizados 
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• Limite máximo y minimo en cada análisis 

• Niveles de totcronc1a 

• Confiabilidad de proveedores 

Es bas1co retroaluncnt ... .H a personal del laboratorio, los cambios que se vayan 

dando en lü naturaleLa del producto y/o en sus especificaciones. asl como, 

actualizar tos estándares de rcccpc1ón, muestreo. análisis y control.(43) 

Asf mismo. el llcv.:ir un buen control de componentes. seguramente reducirá los 

tiempos perd1doJ que cornUnrncntc se dan en la linea de producción Si 

analízamos este punto con rnayor dotcrnm1ento. encontrilmos que ahl está, en 

un gran porcentaje. la 1ustrf1cac1on a los an.-:'1hs1s prc.,.1os del material de 

empaque, <lSÍ corno de n1atenas pnrnas 

El ad1cstr.un.entu d..:I pcrson._il de reccpc10n. ¡i\n1acenan11cnto. asi corno del 

laboratono de contra: de cal1d.:_HJ. c:.:. una hcrr.:.i~nicnt<J fundament3I p.:ira que se 

logren ópt1ínO~ rosul!ados 

metodología r..:e ~H1LJ!1s1s 1is1co. quínucu y f1~:;1cO"~uirn1co. foc11itan y opt11n1zan las 

actividades cot1d1an<Js de laboratorio Sin err.barg.:>. para oprovechar estos 

avances. es muy adecuado contar con persona! preparado. entrenado y 

capacitado (46) 

Por Ultuno, ffit..!nc;on~_Hernos. que. los mc1orcs resultados, en lo que respecia a 

alta calidad que insumos necesar:0s para la producción. se logran. aparte de un 

control continuo, m1pulsando de forn1a paralela el desarrollo de los proveedores 

con los 
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que se trabaja, y, éste a su vez, se alcanza, mantentendo una comunicación 

cercana y productiva con los proveedores, retroalimentfllndolos, en algunos 

casas, sobre los puntos crlbcos y efectos de sus subproductos sobre nuestros 

productos. 

9.2 RECEPCION Y ALMACENAJE 

Podemos decir. sin lugar a dudas, que en la recepción de materia\es de 

empaque, asl como de materias primas. inicia el proceso de manufactura de 

cualquier producto.(5.6) 

La recepción de cada componente, se puede reahzar de formas distintas, puede 

ser en butto, pipa, bolsa, paquete, etc., de acuerdo a la facilidad de operación, 

manejo y almacenaje del producto en la planta. 

En el procedimiento continuo de recepción de materiales se realizan por 10 

regular los siguientes pasos: 

1) Recepción y condiciones generales para el almacenamiento. 

2) Muestreo. 

3) Anélisis inmediatos. 

4) Análisis secundarios. 

5) Asignación de érea. 
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Cuando ocurre la recepción de algün material en planta. se tienen que tomar 

ciertas n1ed1das preventivas, que impidan eJ ingreso de contaminantes ar interior 

de la planta 

Si bien, el muestr-.--·0 no~; proporc1on.-1 unu refcrenc:.:::i aproximnd;i dC> los insumos 

que estamos recibiendo, no necesariamente nos bnnda una información sobre 

las condiciones del transporte de nuestro matenal 

Una simple inspección visual. nos puede informar sobre fas condiciones de 

traslado de donde es recomendable tomar en cuenta 

El producto debe estar s;empre protegido de factores temporales (lluvia. sol 

viento. etc ) 

El producto dcbl~r.:i cst.:ir siempre rnotrfi~--ido y de forma aparte. evitando 

confus1ones, cont.;:::nnm:rntcs., ;isi como la 1ncorporac1ón de aromas ex1ral"tos. 

humedad, deformacionrs. saborc~. y cualquier otro factor que dal'\e fa 

naturaleza angina! de la materia prima Estara 1dent1ficado con un número de 

lote. fecha de elaboración. nombre del producto. marca, cantidad exacta y en su 

caso. fecha de caducidad 

No deberán recibirse materiales que vengan abiertos, rotos, dal"\ados. o en su 

defecto. empacados en cuulqUter otro material o marca del diseno original 

El medio de transporte se deberá encontrar dentro de estándares de 

condiciones sanitarias. Por lo mismo. no presentará fugas. perforaciones, ni 

danos en su estructura. 
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A grandes pasos, y, respetando 1a naturaleza del producto al que se destina, 

estos son \os procedim.entos básicos para una senciUa inspección de la matena 

prima antes del muestreo tradicional Esta 1nspecc.16n nos bnnda una 

información amplia, que, finalmente. puede completarse con el muestreo (5.16.) 

En lo que so refiere a condiciones genera\cs de almacenamiento. 

encontraremos los siguientes puntos. los cuales deben y pueden aplicarse a 

nivel general Es decir. pueden ser extensivos a cualquJer rama de la industria 

alirnentana 

El área de almacenamiento. debe ser una arca específica y prederterminada 

con el único fin de recibir. y controlar y almacenar matena pnma 

Esta zona. deberá de contar con personal capacitado que lleve un control 

sencillo pero eficiente. tanto de los productos que se tienen en existencia. corno 

de aquellos que se estan rec1b1endo Para cada caso se deberá de contar con 

un registro que incluya 

• Fecha 

• Nombre del producto 

• Cantidad 

• Proveedores 

• Fecha de recepción 

• A.Tea en que se utiliza 

• Fecha méxima de utilización 
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Este control se debe tener actualizado para el servicio de los departamentos que 

asf lo requieran. Asl mismo, el personal responsable. tendrá que mantener este 

almacén en condiciones higiénicas, por medio de programas de limpieza o 

cualquier otro mecanismo útil. 

El matenal de empaque. y las materias primas en su 1ntenor. deberán 

encontrarse perlectamente 1dent1ficadas, localizadas y separadas un de otras 

para evitar confusiones Es necesario que los materiales a su vez. se tengan 

ubicados de acuerdo a la zona o linea de producción al cual serán 

destinados.( 1,21) 

En lo que respecta a la rotación del producto almacenado. podemos decir que. 

cuando más t1en1po perrnanezcan los ingredientes en un area de almacena1e 

antes de su uso. mayor será el nesgo que sean infestados por insectos o por 

contaminación a través de perloraciones El com1tó de segundad alimentaria 

debe establecer un procedimiento para asegurar que todos los materiales sean 

rotados mensualmente. utilizando el material má!; antiguo primero Cualquier 

material que no se "mueva" por más de un mes. puede sufnr el ataque de 

plagas y/o roedores por lo que es s1gnificat1vamente importante llevar 

programa PEPS (Primeras Entradas- Primeras Salidas). En la actualidad el uso 

de códigos y computadoras permite asegurar un control pos1t1vo del inventario y 

una rotación constante de materiales. 

No deberá, bajo ningún motivo. colocarse materias primas o material de 

empaque directamente sobre el suelo. Esto. evitará contaminación y danos al 

producto de manera notable.(1) 

1:!0 



Todos los recipientes. cubetas. bultos o cualquier otro tipo de contenedor, 

deberá encontrarse perfectamente cerrado y sellado para evitar 

contaminaciones de su interior al ex1erior o viceversa. 

Los materiales tóxicos, delicados o que por sus caracterist1cas requieran un 

trato y manejo especial. deberán de aislarse del resto de los materiales. y sólo 

deberán ser manejados por personal entrenado para el caso (24.25.29) 

La bodega deberá de contar con las indicaciones. colores de pintura y 

senalamientos que se indican en los manuales internacionales para estos casos 

Los pisos deben ser de material adecuado. fácil limpieza. resistentes para 

soportar la carga de tráfico diario 

Los techos y paredes estarán en perfecto estado y libres de goteras_. 

En general, el área de almacenaje deberá de encontrarse limpia y organizada 

para garantizar un almacenamiento apropiado Se sugiere además paner 

senates en las paredes y los pasillos para faciHtar el acceso.(1.34,38) 

9.3 Anlllls¡. del capitulo 

El concepto como tal de "'Control de Cornponentos ... surge inicialmente en los 

primeros ensayos para establecer GMP's en la industria fannacéutica, y a su vez 

ante la importancia de revisar y respetar secuencias de proceso Estos tipos do 

•controles" que una vez establecidos. se llaman generalmente en forma de 

•check~lisr. tienen el riesgo de caer en procedimientos rutinarios ante los ojos 
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del operario y van perdiendo funcionalidad_ Es muy recomendable que exista un 

conocimiento au:Jl por parte del .. maestro·· de operacionos para ovitar que osto 

suceda. 

Cuando se manejan "'bonos de product1v1dad" en la empresa, se facilda un poco 

más la in1plemcntación de estos mecams111os. yn que PI responsable vo en el 

control de procesos unn horranúenta Ut1/, que ba;o su adecuarla ur1'1."ac1ón. so 

convierte en un beneficio pcrsonul Otro fen.5rnono que tan1tJa'Jn se presenta y 

que hay quo h~y quo ovttar. es Ja -ricbre do controles-. os r.'IO'c1r. 1n1ponvr 

forrnatos y/o ·puntos de control. en Jugaros doncJP no so rcqwcrc. generando 

con esto una burocrati.zac1ón y pérdida de agilidad de toda la oµomc1on 

La administración ·sena .. del control Ju cornponont,,s. p1u:.•do llogar a trnduc1rso 

en ventajas sustancia/as do cnhdad y costo Podernos ,:ornenf¿u por e;cmplo. 

los avanzados progran1as quo yo se tienen hoy en dia dt? ··coNFIAE31LIDAO DE 

PROVEEDORES"'. y quo como ya .st:. .. n1onc1ono aportan benof1cms uv1dentcs a 

la organización. 

Por otra parte. unc'l ex1goncia quo toma cada voz nn1yor fuer?a os o/ flecflo de 

tener en los productos tenr11nados. 1nfom1ac1ón clara y oportuna del on·gen. 

calidad. valor nutn-cional y afectos nocivos (s1 es que los //ay) de los 1ngred1entes 

que lo constituyen Las Ne/aves" que acompar1an al producto, y que hoy se han 

diversificado a travós del uso de código do barras, consideran ío deben de) 

fecha de elaboración, planta. tumo. eqwpo y operador básicamente Todo esto 

nos puedo /levar a conocer las condiciones e mgred1cntes con los cuales se 

elaboró un producto. y esto os una ventaja del Ncontrol de componentes ... que a 

su vez nos puede ayudar a darlo Nsegu1mientoH a una reclamación, a conocer el 

efecto de algún ingrediente on especial. a vigilar la rotación de nuestro producto 

en el mercado, y rnuchas otras ventajas más. 
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CAPITULO X 

CQNLRO~E5-D~FABRlCACiOH 

10.1 REQUERIMIENTOS GENERALES 

Se entiende por fabricación, a todas tas operaciones utilizadas para elaborar un 

producto. las cuales deben ser evaluadas a fin de deterTTI1nar que sean posibles 

para la producción rutinaria y que den como resultado un producto homogéneo. 

que el proceso sea reproducible. y confiable. (1) 

Se deberá cumplir con lo siguientes: 

Se contará con los proced1m1cntos por escrito para la fabncac1ón. manejo de 

componentes y control de producción. para asegu..-ar que los productos tengan 

la identidad. pureza. concentración y calidad que pretenden poseer. Estos 

procedimientos por escrito. deben incluir todos los requerimientos y estar 

disenados. revisados y aprobados por la Unidad de Control de 

Calidad (21 ,38,46) 

Los procedimtentos por escrito correspondientes a la producción deben seguirse 

y documentarse en el momento en que se efectúan; toda desviación de dichos 

procedimiento debe registrarse y justificarse. 
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El departamento de Planeación emitirá la orden de producción. de acuerdo a 

sus necesidades. enviando una copia al almacén de materias primas para su 

surtido. 

Una vez consignada la cantidad real de cada material, también se asentarán en 

la orden de producción 

1.- Número de lote para cada material. 

2.- Número de análisis 

--·--· ·--····---·-·--- ·---! 

3.- Persona que surte el material t 
4.- Persona que venfica el surtido y pesado. 1 

L __ . ___ ___ ?:~-~echa, firTTia y no~~r-~ de la ~~-on~. qu_e .. ~~~-P?.~c:'-. .P-.!~.u~-~"_:_~ ___ J 

El material surtido será identificado con los datos del producto para el cual será 

utilizado. 

El material surtido será llevado al área de fabricación y entregado al responsable 

de la misma. quien verificara que los materiales recibidos hayan sido aprobados 

para su uso por Control de Calidad. 

adecuadamente ídentificado.(24) 

El material debe encontrarse 

Se llevará al área de pesadas, bajo la vigilancia del responsable de 

fabricación.(1) 

Se efectuará la pesada o medida de cada uno de los materiales de acuerdo a 

los procedimientos donde se describen las operaciones.(24.25) 



La salida del material se registrará en la hoja correspond~nte, donde se anotará 

la siguiente infonnaci6n como mlnimo: 

a) Nombre y número de lote 

b) Fecha 

i 

1 

·····--·------··---] 

e) Peso bruto 

d) Cantidad tomada 

e) Número de análísis 

f) Nombre y firma de la persona que verificó 

g) Fecha en que se regresó al almacén 

En la orden de producción también se asienta lo siguiente:(24) 

,- ----¡ 
¡ 1.- CantK:tades pesadas o medidas de cada material. 

2.- Número de lote y número de anáhsis 

L 3.- Fecha y firma de la persona que peso o midió y de la q~..!:: verificó. 

Antes de iniciar la fabricación, el encargado tendrá a la vista la orden de 

producción con las instrucciones de fabricación anexas. 

Se avisará a control de calidad para que un inspector verifique que todo el 

equipo y área a emplear en la fabricación hayan sido limpiados siguiendo los 

procedimientos establecidos.(1,21) 
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Asl mismo. se verificará que el equipo aparatos. arcas y recíp1entes ut1hzados 

en la producción se encuentren 1dcnt1ficados adecuadamente de acuerdo al 

producto a elabor~r (2) 

10.2 MATER!A PRl:\~A 

La plant<:t procesJdora no deber<'! :1cep1;ir nrnguna rnater1J poma s1 se sabe que 

contiene par::lsitos m1croorgarn!:~mos o sustan-:-1a~ tóxicas, descompuestas o 

extranas que no pueden ser reducidas a niveles aceptables por los 

procedimiento::> normales de cl<is1fic~ción y prep;:uac1ór- o elaborac,ón (1 21) 

Las rnatenas primas deberá inspeccionarse y clas1ficarse antes Ce llevarlas a la 

linea de c1a~Joroción y e•"' C.."J~.'=> ;i(:ses.:-ino. det)cran efectuarse pruebas de 

laboréltorio En 13 claborac:ón ur.:enor ~ola det:icrñn de utilizarse materias primas 

El Departamento de Ca11d .. ld. ~p~ob;Jrj, t0aas las materias primas ¡ niaterial de 

empaque antes dt::! ser us3dos en producción 

Las m3terias pnmas c:J!m;::-"icenadas en el cstablec1rniento se mantendréin en 

condiciones adecuadas Se recomienda efectuar una rotación de las existencias 

de materias pnmas.(2.21 2~) 

Los materiales de empaque y rec101entes de materias pnmas, no serán utilizados 

para otros fines diferentes a los que fueron destinados ongmalmente. A menos 

que se eliminen las etiquetas. leyendas o se pinten. 



Las materias pnmas deberán estar separadas de aquellas ya procesadas, para 

evitar recontaminación. 

Las materias pnmas que ev1denten1ente no sean aptas. deberán separarse y 

eliminarse del lugar. a fin de evitar mal uso, contam1nac1ones y adulteraciones 

(3, 12, 15). 

10.3 PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA 

Deben establecerse y seguirse proced1m1entos que tiendan a evrtar el nesgo de 

una contaminación, tanto quimica como m1crob1ológica. de los productos 

durante la fabncac16n. aln1acenarn1cnto y manejo de los rnismos 

Las personas que manipulen materias primas o productos. c.em1elaborados 

suscetibles de contaminar el producto final. no deberán entrar en contacto con 

ningún producto. rn1cntras no se vistan con ropa protectora l1rnp1a 

Si existe la probab1IK:fad de contam1nac1ón. en las diversas fases Ue elaboración, 

se deberán lavar las manos mmuc1osamente entre una y otra manipufactón de 

productos 

Todo el equipo que haya estado en contacto con materias primas o material 

contaminado, deberá limpiarse y san1tizarse antes de ser utilizado nuevamente. 

Todos Jos contenedores de ingredientes (bolsas. cajas. tambores, cunetes). se 

limpiarán lejos de las áreas de proceso antes de ser abiertos. 
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Los locales serán adecuados de forma que se evite el nesgo de una 

contaminac16n cruzada, para lo que será necesario que se realicen los 

siguientes controles 

1.- Los proced1m1entos de fabricación serón efectuados en áreas separadas 

2.- Ev1t¡)r la fabr1c...'"lci6n simultánea de productos diferentes en las mismas areas, 

sin que exista separación algun<J 

3.- Verificar el equipo y contar con una circulación adecuada de aire. 

(2.3,11,12.15) 

10.4 INSPECC!Ohl DURANTE EL PROCESO 

El personal de Control de Céllic!<J:! verificará durante la fabricación lo siguiente. 

Que todos 

encuentren identificados ad0cu~darnen~e todo el tiempo en donde debe 

indicarse el nombre dt3l producto. nürne-ro de lote y si es necesario la fase del 

procc50 que est<.'i efcctu<indo 

Oue no existan materiales extr<21ños en tas árc;:is de fabricación y que sólo se 

encuentren en dichas ;)re.as los materiales a usarse en la producción del lote 

referido 

Que el personal de producción porte la indumentaria adecuada a las 

operaciones de fabricación que se estén realizando 
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Que se adicionen las cantidades correctas de los materiales indicados en fa 

orden 

de producción. así mismo, que se venfique que todos los materiales sean 

adicionados (1.23,24.29) 

Que durante el proceso sean mantenidas las condiciones especificadas en la 

orden de producción 

En los pasos críticos. la actividad será: dctcrn1mada por una persona y verificada 

por otra. de lo cual se dejará constancia por escrrto Se consk1eran pasos 

criticas. 

1.· La identific.ac16n, pesada y rncd1da de los n1atenales 

2.· La adición de cualquier material durante las operaciones de 

fabricación 

L 

3.- La conclusión de cada operación de fabncación en cada uno de los 

~-~P~~.am~ntos involucrados 

Los controles realizados a los productos durante el proceso son de dos tipos: 

1.- los que realiza el personal de ~roducción durante las distintas operaciones y 

su finalidad es asegurar que fa maquinaria se encuentra 

acuerdo a los limites preestablecidos.(39) 

funcionando de 



2.- Los que realiza el personal de Control de Calidad y su finalidad es asegurar 

que et producto cump\e con 1as especificaciones set\a\adas. 

Deben establecerse y seguirse procedimientos por escnto donde se describan 

las caracterlsticas del mue!>trco r-i re~li7;ir y que 1ncluy<'ln como mln1mo· 

1 . Fase del proceso en que 5P .-..ff'!'citJ<HÓ. (."' rri11f?StH"O •1· ta forrr:a de 

reali.zarse 

2.- Frecuencia y nümcro de muestras a tomar durante c1 proceso, to 

cual dependerá de la velocidad de producción 

3.- Cantidad de la muestra. 

4.- Valor 6p1imo par<t ~_.\ productn y que sirva como patrón. 

5.- Variabilidad aceptable en los !Imites de control 

Lo anterior perrr11t1rá que tas muestras sean representativas del lote (2.3.15). 

10.5 ENVASADO 

Todo el material que se emplee para el envasado deberá almacenarse en 

condiciones de limpieza. El material deberá ser apropiado para el producto y las 

condiciones previstas de almacenamiento, y no transmitir al producto sustancias 

objetab1es que lo alteren y lo hagan riesgoso.{1,21 .46) 
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Los recipientes no deberán haber sido utilizados para nmgUn fin previo al 

envasado. que pueda dar lugar a contaminac1ón del producto Stempre que sea 

posible. los recipientes deberán inspeccionarse inmediatamente antes de su uso 

a fin de tener segundad de que se encuentran en buen estado y, en casos 

necesanos limpios y saneados En la zona de envasado solo debera manejarse 

el material de envase neces<ino para uso :nmed1<tto (1 2) 

IOENTIFICACION DE LOTES - Cada rec1p1ente deberá est~'"lr permanentemente 

codificado para 1dent1ficar la fábrica productora del lote Se entiende por lote 

una cantidad definida de productos producida en cond1c1ones esencialmente 

idénticas 

El embalaje de los productos deberá de llevar una cod1f1cac16n con el Objeto de 

garantizar la 1dentificaci6n de los mismos en el mercado 

Los productos que requieren cu<trentena debc:i 1dentrfic.·use y almaccnnrse en 

lugares apropiados para después de su anál1s1s fis1co--quim1co o n11crob1ológico, 

ser liberados 

Los productos que no han salido al mercado y deban ser rcproccsados. deberán 

tener condiciones tales que no afecten la caltdad de los lotes subsecuentes a los 

cuales se incorporen. El reproceso debe hacerse a la mayor brevedad posible 

El departamento de Calidad debe ser consultado para las evaluaciones que se 

consideren necesarias 
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10.6 ALMACENAMIENTO 

Las entradas de las plat;;iforn1as de carga y descarga deben estar techadas, 

para evitar Id untlo.\da de l\uv1.:i Los productos terminados debcran de 

a1macen;:usc en cond.c1one~• ta\c::; que cxc\uyan la ccntnmsnación y/o 1a 

prolifcTac1ón d~ nHGr:::1org..t111~i11us '1 p10tc1;: . .ul contra la alteración dei producto o 

los darios de! rccip1cntc Ournnte el ~imaccn~m1ento deberá de c1ercerse una 

inspección pen6d1c;;i de !os productos tcrmin~dos, a fin de que solo se expidan 

alimentos aptos pa1a el consu111u tlun1an0 y de que Sf"~ cumplan las 

espec1ficac1one5 aplicables a lo~ productos tcrrninados cuando estas e;o:.istan. 

Los productos deberán de expedtrse s1gtJ1~ndo el orden de numeración de 1as 

partidas.(6.38.44) 

Las tanmas deben estar sep< .. Hdc~a~ de la pare'.! 50 l.'..:n., µara ~re\J~nir cargas 

sobre las mismas y fac1htnr reco1 ndos cie ·venf•cac16n ( 1 ,48-C) 

Las estibas se har~n re~-,.petando l<Js espcc1f!caciones y evitando rebasar 1a 

altura establecida 

Se contara con señalamientos que indiquen claramente la ubicación de \os 

pasit\os. y éstos permaneceran siempre libres de cualquier obstáculo que impida 

la fácil circulación_ 
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o Se deberán tomar las medidas necesarias para evitar contaminaciones por 

productos aromáticos, ya sea separando las áreas de almacenaje o 

colocándolos en lugares pertmentes_( 1) 

Las estibas no deberán obstruir el acceso al equipo contra incendio. salidas. 

botiquines o equipos de segundad (48-C) 

Se debe llevar un control de primeras entradas y primeras salidas, a fin de evitar 

que se tengan productos sin rotación (2. 12.21, 18) 

Es responsabilidad de la D1recc16n de la empresa. el que penódicarnente se les 

de sahda a productos y materiales inútiles. obsoletos o fuera de especificaciones 

con la finalidad de facilitar la limpieza y eliminar posibles focos de 

contaminación. 

Se tomarán precauciones para evitar que las materias primas sufran 

contaminación química. fis1ca. m1crob1ológ1ca. u otras sustancias ObJetables. 

etiquetando adecuadamente con rótulo en que se informe sobre el contenido y 

empleo, asi misn10 en el ca:s.o de plag1c1das u otras sustancias quim1cas, se 

deberá indicar en la tarjeta su to:ioc1dad Estos productos deberán almacenarse 

en áreas o armarios especialmente destinados al efecto. y habrán de ser 

distribuidos o manipulados por personal competente. 

Los montacargas no circularán .,:ior las áreas de pí'oceso, cuando no sea 

necesario. (2,21,48-C) 
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Durante el almacenamiento, debera ejercerse una inspección periódica de los 

productos terminados. a ftn de que sólo se expidan alimentos aptos para el 

consumo humano y de que cumplan las espec1ficac1ones ap'1cables a 1os 

productos terminados cuando éstas existan Los productos dcberan expedirse 

siguiendo el orden de numeración de las partidas (28) 

10.7 EVALUACION DE CALIDAD 

Para que las plantas productoras obtengan la garantía de condición sanrtaria de 

sus actividades y productos, deberán contar con laboratorio propio o contra~ar 

los servie1os de un laboratorio externo autouzado por la Secretaría de Salud 

Asi mismo, la empresa elaborará y aplicará un programa sistematizado de 

calidad de sus productos Los controles establecidos en el programa variarán 

de acuerdo a 1os productos y a las necesidades de la empresa 

Es conveniente que todos tos establecimientos tengan control sanítano de los 

productos elaborados. Este control vanará segün el producto y las necesidades 

de la empresa y se establecerá como premisa que todo producto que resulte 

contaminado. adulterado o alterado, sea rechazado para consumo humano (1) 

Se tomarán muestras representativas de la producción para determinar la 

inocuidad del producto.( 15,20) 

Los procedimientos de laboratorio utilizados deberán ajustarse a métodos 

reconocidos o normalizados. con el fin de que los resultados puedan 

interpretarse fácilmente. En cualquier caso. se mencionara junto con los 

resultados analiticos et método de prueba utilizado, o su referencia documental. 
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Deben existir especificaciones microbiológicas. flsicas y qufmicas. Tales 

especificaciones deberán incluir los métodos de toma de muestra, metodologfa 

analftica, y Jos limites para la aceptación 

Es importante que el Departamento de Calidad Certifique constantemente: 

b) Que se tengan registros compJetos con los datos del proceso. de las 

materias primas y del producto terminados 

e) Llevar un bitácora con las desv1ac1ones de proceso cuando éstas 

sucedan 

d) llevar una bitácora con la información de la evaluación de la calidad, 

lote por lote. 

e) Mantener muestras de retención de cada lote. durante los tiempos 

. ~~~~~.d<?.~.P-~~~·-'·~--Y~~~ ~e -~~~_g_u71 d~·'· ~-~~-~~~· 
REF: (24) 

10.7.1 TOMA DE MUESTRAS Y PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE 

LABORA TORIO 

Es conveniente que cada establecimiento tenga acceso al control de laboratorio 

da los productos elaborados. La cantidad y tipo de dicho control variará según 
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el producto alimentario y según las necesidades de la empresa. Dicho control 

deberá rechazar todo alimento que no sea apto para el consumo humano. 

Cuando asi proceda. deberó.n tomarse muestrns reprcsent<'lt1vas de la 

producción par;:i dctcrn'\inar la 1nocu1dad y cel\ldad del producto 

De pceferenc1<..'l, los proccd¡nuento!:'. de ldl>oratorio utihl'.n.dos dr.-bcrán ajustarse a 

métodos reconocidos norma\tzados. con el fin de que los resultados plledan 

interpretarse fácilmente 

Los laboratorios en donde se hagan f3'.nsayos para dcterrrunar la presencia de 

microorganismos patógenos deben estar preferentemente separados de las 

zonas 

de elaboración de alimentos.(2) 

10.8 TRANSPORTE 

Todos los vehlculos deben ser inspeccionados antes de cargar los productos, 

con el fin de asegurarse de que se encuentren en buenas condiciones 

sanitarias. 

Los productos alimenticios no deben ser transportados con otros productos que 

ofrezcan riesgos de contaminación o generen malos olores.(2.21) 

Los productos cuyos envases sean mas resistentes a la compresión y que sean 

más pesados. se deben colocar en l<J parte b~ja de la carga, y los más livianos 

en la parte superior.(6,1) 



,-_, 

Las cargas se estibarán ajustadas para evitar golpe entre si o contra las paredes 

del vehfculo transportador. 

Si se requiere amarrar la carga. ésta debe estar protegida con esquincros para 

evrtar el deterioro del empaque 

Los productos deben ser transportados protegidos contra la lluvia 

Los medios de trilnsporte que se utilicen para el acarreo y d1stnbuc1ón de la 

matcna prima o productos terrrnnados estar3n construidos con materiales que 

puedan ser hrnp1.:idos y san1t1.z;1dos con facilidad. y el equipo que sea instalado 

en ellos. deberá asegurar la conservación de los productos a 11nped1r la entrada 

y establecimiento de plagas 

10.8.1 PROCEDIMIENTOS DE MANIPULACION DURANTE EL 

TRANSPORTE 

Todos los procedimientos de manipulación serán de tal naturaleza que impidan 

la contaminación de la matena prima Sí se utiliza hielo en contacto con el 

producto. éste habrá de ser apto para consumo humano. 

Los vehiculos que cuentan con sistema de refrigeración, serán sometidos a 

verificación periódica der equipo con el fin de que su funcionamiento garantice 

que las temperaturas requendas para la buena conservación de los productos, 

estén aseguradas, y deben contar con registradores de temperatura. 
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La transportación refrigerada es requ1srto indispensable en la mayorla de los 

alimentos perecederos y en ciertas materias primas (6.10.47) 

No se debe permitl!" que los tr<insportPS estén mojados en su interior. la 

humedad puede ser absorbida por el cartón del emp<ique. aún si los productos 

está sobre tarimas Cuando no existe alguna razón por la que el intenor esté 

mojado. se de-berá inv~stig;H si 

¿El derrarTlC es sólo de agu<t. o es a~o m:'fs. como por ejemplo algún producto 

qui mico? 

¿Cómo entró la humedad? ¿Est~ el piso del transporte dañado? '-Son 

salpicaduras de fuera hechas en la carretera lo que provocó la humed.:-1d? 

¿Por qué no secaron la humedad antes de llenar el transporte?(28) 

10.8.2 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION DE ALIMENTOS 

PERECEDEROS 

El almacenamiento de alimentos frescos y congelados requtere de áreas 

refrigeradas tan limpias como cualquier equipo que tenga contacto directo con 

los alimento. para evitar el crecimiento de psicrófilos. Para ello además de 

mantener en buenas condiciones higiénicas el área. se debe llevar un control de 

temperatura y humedad en el almacén para alargar la vida media del producto. 
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La colocación del producto se hará de tal manera que existan '°s espacios 

suficientes que permitan la circulación del aire trio en los productos que se están 

almacenando Se pondrá especial cuidado en proteger contra la humedad todos 

los alimentos secos 

Los alimentos perecederos se mantendran a temperaturas inferiores a los 70 

ºC hasta su consumo Se rccom1t~nda que los élllrnentos que requieren 

congelac1on se conserven a ternpcr.::ituras tales que eviten su 

descongelac16n_(29.46) 

10.9.-_Analisis ácl capitulo 

Podemos decir sm ten1or D eqwvocarr1os. q11e los controles do fabncación son la 

parte modular de cualquier proceso Antiguamente. el concepto de Control de 

Calidad. se encontraba refondo fundan1t,>nta/rnente a un l1m1tJdo esquema de 

.. mal producto ... ·rec/1azo·', roduciendo las act1v1dades de oseguram1Cnto de 

calidad a .. policlas - do línea generando con esto. In consabida y conocida 

enemistad entre arnbos doparlarnentos 

Afortunadamente. esta función ha sufndo cambios sustanc1alt.!s en su operación. 

transforn1ándose en un dop~rtanuJnto quu rned1ante d1ferentos ht.nran11entas de 

calidad (como controles estadisticos). se enfocan fundamentaltnente a mantener 

bajo control aquellos puntos que son cril1cos y que ÜltimarTJente se ha traducido 

en toda una motodologia conoc1di.1 como ~Puntos Crit1cos de Control y Análisis 

de Peligro- (HACCP) 

Podrfa decirse que algunas o Ja gran n1oyorla de las acciones que aquf se 

mencionan. se llevan a cabo en la práctica. Sin ernbargo. observamos que se 
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hace un fuerte énfasis a la documentación especifica. oportuna y detallada de 

los puntos de control Rocordon1os quo en gron parle el programa de 

certificac16n d~ IS0-9000 su apoyu t:.-n rvfuroncws oscntas de toda la operación. 

En las reunionas penód1ca:; quo .se dan por parto do las ároas de Servicio 

Técnico o Con11/c do Cdltcfaci, t!stos conttolus tonwn una in1portancia vital, ya 

quu sv convierten en el cJucurn•!nfu ol.J/1y.Jd•' cfr.-.! 1vfuronc1a cuando so presenta 

alguna altC'rac16n do/ producto ong1n;HJu un ol rnorc.:ado 

Hon1os n1euc1onL1do un punto de v1t<.1f irnportLJ11c1c1 qun os el pesado de /os 

1ngrcdientos, donde bien bwn vn/o la pona sugcnr que para el caso de aquellos 

ingrud1unte!:i cons1dtJrdcJcs corn:i Mv1ta:'t.:s" o que por su costo o naturaleza tienon 

un gran cfucto en el proJLJcto terr111nado. c.:.tos scün adr11inistrados on un punto 

ünico y centn1f. y que n su ve¿ sean entregados provian1onto posados o 

1dont1ficudo.<; para cadd futv du pro<.Jucc1ón Esto puede pre1,1on1r dcspcrd1c1os y 

desvu1c1onv!> quu fHJCddn 1n1pactilr negat1van1ento sobro la calidad 

Con rE·specto a i._-o/ punto de ufma.conarntc.'fl(O. óste ha tornado [Jna 1mportanc1a 

v;tal. Aparte de representar un gr.in volurnon de pasivos para la empresa, es la 

respuesta dt~ tu on1pn~·sc1 a Jos requcán-uentos dvl cliente Es por esto, que 

siendo el producto len111nnc.10 fruto del trabajo y la 1nvorsión de toda Ja 

organización. debo do ser vigilndo y .adn11r11strodo con ostnctas medidas Una 

falta do control Sélflllano. de rotación. de manejo, ole., puede ·echar aba10- todo 

el trabajo pHJv10 que su t11zo para producirlo. Traduciendo todos los esfuerzos 

previos para obtunor un producto de Calidad en tiempo perdido. 
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CAPITULO XI 

.UMelEZA_'f_SANEAMIENTO 

11.1 GENERALIDADES 

En principio la buena htg1ene exige una limpieza eficaz y regular de los equipos 

y vehiculos para elin11nar residuos de los productos y suciedades que contengan 

microorganismos y que constituyan una fuente de contaminac1ón de los 

productos P<1ra lograr este obJ·~t1vo se cuenta con agentes quim1cos y fis1cos, 

los cuales en función de sus cond1c1ones de uso lograrán superficies en 

condiciones h1g1én1c.:~s 

La mdustna reconoce tres tipos generz.1es de saneamiento Fisico. quimico y 

microbiológico (1 .20) 

El saneamiento físico se ocupa de los materiales u objetos y de sus 

concentraciones en un segmento del medio ambiente. 

El saneamiento qulmico se ocupa de los elementos qulm1cos. compuestos y 

reacciones que pudieran afectar a un producto o a su med~o ambiente. 

El saneamiento microb1ológico se ocupa de los microorganismos que pudieran 

contaminar un producto o al medio ambiente:(15) 



Sin embargo, ¿qué se entiende por una superficie 1impia? Pues bien podemos 

decir que se trata de una superficie hbre de partícula residual o suciedad, que a1 

estar en contacto con el producto en pr0<:cso no contaminará y cumplirá con las 

sigu,entes caracterist1C:l", 

a) Presentará un aspecto limpio~ s1mpie vista. 3Ún bajo condiciones 

húmedas o seca'.. 

b) Se encontrarLi libre do olores extranos. por lo que no dará al tacto 

sensación grasa ni m1grosa 

e) El agua a\ drenar rn la superficie mostrará una pelicu\a con rupturas 

m1nimas.(1.6,20) 

11.2 TIPOS DE SUCIEDAD 

Los tipos de suc:cdad que se deben eliminar del equiPo de proceso. se han 

clasificado corno sigue 

a) Residuos ltquido5 

b) Residuos que se han secado con et aire. 

e) Mater\a extrana de di-'v-"e"-rs"-o=--'o'-'n-"·g,,.e=.:n _________________ _, 
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Los microorganismos no se incluyen aparte como un tipo de suciedad que hay 

que elíminar. Cualquier microorganismo viable en el equipo de elaboración 

constituye un peligro claro. 

La limpieza, saneamlento o htgienización de las superficies de los aparatos, 

utensilios y equrpo de elaboración en contacto con los productos. incluye la 

remoción de toda la sucied01d que sea posible y destruir la viabilidad de 

cualesquiera rnicroorgan1smos que pudteran permanecer ahl La ehmmac16n de 

suctedad requiere var;os pasos en los cuales ~e utilizan diversos materiales ·.¡ 

enseres En conjunto a estos pasos se les denomina lavado o limpieza y 

esterilización: el sanearn1ento o htg1en1zac1on mciuye ambos Se debe tener 

cuidado de proteger a la super11c1e de un desgaste exce~1vo. erosión o corrosión 

que acortarán la vida util 

La suciedad soluble se disolverá y será llevada por el agua de en1uagado o de 

lavado. Los componentes insolubles de la suciedad tendré'tn que ser tratados 

con un detergente químico a fin de hacerlos solubles o ablandarlos. de manera 

que pueden ser más fécil eliminados Por e1emplo. determinados detergentes 

reaccionan con la grasa para convertirla en un Jabón soluble que rc:ipidarnente se 

va con el agua de enjuague o lavado Las temperaturas elevadas funden la 

grasa, haciendo que sea más fc:ic1l eliminarla por métodos flsicos.{ 1.2. 10) 

11.3 MATERIALES PARA EL SANEAMIENTO 

Pocos procedimientos de limpieza son posibles en ausencia de agua. Como 

disolvente. el agua arrastra los materiales disueltos en solución, al mismo tiempo 

que los materiales suspendidos, incluyendo a los componentes de la suciedad. 
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El agua sirve con10 medio de aplicación de fuerzas fis1cas durante el enjuagado. 

agitación o proyección de chorro. 

Es el medio que se etnplca pard aplicar ~I calor durante la limpieza Las 

propiedades fis1cas. quim1cas y rn1crob1ológ1cas del abastecimiento de agua son 

importantes cuando se usan para el saneamiento de las instalaciones. (20) 

Los Jabones se empican princ1pa1mentc para lavar ropa. pisos. paredes y 

ventanas No son adecuado!:> para las superficie::;. en contacto ccn el producto 

debido a que deJan una película que es dificil de elirrnnar y que puede conferir 

sabores y olores 1ndvseablcs que son absorbidos por el producto Los Jabones 

suaves son excelentes parn lavarse las manos. y deberán siempre estar 

disponibles con este fin f".:!n las den1as instalaciones 

Por lo general algunos detergentes alcalinos se pueden conseguir rac1lmente 

Entre los más comunes están el h1dróx1do de sodio o sosa cáustica (NaOH). el 

bicarbonato de sodio (NaHC03) y el fosfato tr1sód1co (Na3P04J Estos 

materiales varían en la concentración o fuerza de su alcalinidad La sosa 

cáustica pres.enta un peligro potencial para las personas que la usan. y por lo 

tanto debe manipularse con gran cu1dadu El bicarbonato de sodio es un álcali 

suave que se emplea ampliamente Otro a1cal1 suave, el fosf.:?to trisód1co. es un 

buen ablandador de agua. emuls.rficante y amortiguador, pero no se enjuaga tan 

fácilmente como los carbonatos ( 20) 

Los ácidos se han empleado cada vez más como detergentes, por lo general se 

emplean en soluciones poco concentradas de un 0.1º/o o ligeramente más 

concentradas. Los que se emplean más habitualmente son los ácidos fosfóricos 

y nitricos. 
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Los agentes que abaten la tensión superficial o tensodepresores incluyen 

materiales como los compuestos cuaternarios de amomo. los cuales ayudan a 

una solución detergente en las superficies o en la superficies de contacto entre 

las dos fases. dispersar la solución y a penetrar en la suciedad o mugre La 

penetración en la mugre lleva al detergente no sólamentc a pr.netrar en fa 

misma smo también en la superficie del equipo por debajo de ésta 

Aún cuando estas dos acciones ayudan al procPso de l1mp1ez<1. la última es 

particulanncnte importante ya que es 1.-:l superficie rlel equipo la que debe 

limpiarse Estos n1.:iter1alcs pueden tamb1t'~n ayudar a cst;ib11tzar d1spers1ones y 

emulsiones. haciendo que las partículas de n1ugre sm disolver, una vez que la 

mugre se ha eliminado de las superficies del equipo. no prec1prten y regresen a 

esa superficie durante la limpieza 

El Cloro, en soluciones de h1poclonto de sodio o de calcto, es el sanit1zante 

quín11co mas utilizado Para una hig1cntz<Jc1on rn1crob1ológ1ca adecuada, la 

solución de ctoro que se utJl1za en la limpieza deberá contener entre 50 y 300 

ppm de cloro disponible El equipo se puede sumergir. o enjuagarse con dicha 

solución. Es necesario venficar el contacto de la solucmn en toda la superficie 

involucrada.(6,20) 

11.4 PROCEDIMIENTOS DE HIGIENIZACION O SANEAMIENTO 

La higienización de las superficies de los aparatos en contacto con el producto 

debe realizarse en ciertas etapas o pasos bien definidos: 

1.- Escurrido 
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2.- Enjuagado 

3.- Lavado 

4.- Enjuagado 

5.- E'!;ten!:zado 

6 - Escurrido 

7.- Secado 

El escurrido 1nici::i! cl:mina parte del prodf.Jcto o residuo de mugre. Los residuos 

que n-:> est3n muy wdhcridos a ta supeñ1cic sucia pueden elim.narse con el agua 

de cnju;::tgado E5t~ a'.:1ua de lc:ivado puede c~lentarse ligeramente a fin de 

ablandar y eliminar la grasa junto con otros residuos 

El agua fría endurece la grasa y hace que se adhiera más firmemente a las 

lc:i de ebufhción para el lavado n-1ecc'in•c..J El .;:1g1Ja de !;:ivado puede lle....,ar los 

detergcnttJs que se h::::iyun seleccionado en tJn;J; consentración aprop1ad.3 para el 

fré'bajo de lirnp1c~.:i en pi1rt1cu!.""1r (20,?G.26) 

El lavado involucra el emplee :je fuer.:as tanto quimicas como flsicas. Las 

propiedades quimicas del detergente en la solución tibia o caliente cuando se 

pone en conlocto con !a sucied¿:; . .-j cons!1tuye la fuerz;, quin1i:::<:i 

La fonna en la que se apltc3n los soluciones detergentes y las fuerzas ftsicas 

deben regulars8 de acuerdo con I~ suciedad de que se trate 

Tras el lavado, e! agua: de l:ivado o !a solución detergentes se escurren y la 

superficie limpia se enjuagoi con ~gua tibia limpia. para ehminar los remanentes 

l·l<1 
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o huellas de suciedad y de la solución detergente. El orden de los pasos que 

sigue a continuación dependerá del sanitizante que se ha seleccionado. 

AJ utilizar un detergente que contiene un ester1hzante. el problema que surge es 

el de que el enjuague que sigue al lavado. no inutilice lo que el estenhzante ha 

logrado Para el en1ua9ue final se usa agua rn1crob1ológ1camente pura y se 

requiere por tanto que no sea fuente de contaminación Una estenfJzac1ón 

aparte o por separado puede segUlr tras el empleo de un detergente. aún del 

que contiene una estenlr.zante. a fin de asegurarse la h1g1enizac16n 

microbiológ1ca 

Cuando se emplea agua caliente o una solución de cloro. se efectúa el escumdo 

y el secado tras el en¡uélgado o la estenhzactón Cuando se emplea vapor para 

estenl1zar. como en una lavadora mecánica de latas debera ser vapor seco. para 

facilitar la evaporación de cualqwer humedad que se adhiera a las latas al 

mismo tiempo QlJe se estml1za 120,32) 

Se pueden emplear muchas vanaciones en los materiales de lavado y equipo de 

limpieza. y Jos proced1m1entos de h191enizac1ón diferirán con el tipo de residuos 

y la clase de equipo que se esté lavando. 

11.5 METODOS DE LIMPIEZA 

La fímpieza se efectúa usando combinada o separadamente métodos físicos, 

por ejemplo utilizando fluidos turbulentos y métodos quimicos, por ejemplo 

mediante el uso de detergentes. álcalis y ácidos. El calor es un factor adicional 

importante en el uso de los métodos fisicos y químicos y debemos tener cuidado 
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en seleccionar- las temper-aturas, de acuerdo a los detergentes que se usen y de 

las superficies de trabajo.(1) 

Según las cir-cunstancias podrán emplear-se uno o más de los niétodos 

siguientes 

MANUALES - Es cuando hay~ que eliminar- la su~dad, restregando con una 

solución dctctgl:ntes Se rccorn1cnda r-enlOJar en un reopicnte aparte con 

soluciones de detergentes. las piezas dcsmontabk?s de la maquinaria y los 

pequenos dcpósttos del t...~uipo con el fin de despr-cnder la suocdad antes de 

comenzar <'1 restregar. 

PULVERIZACION /\. BAJA PRESION Y J\L TO VOLUMEN - Es IJ aplicación de 

agua o unñ solución detergente en grandes volUrnenes a presiones hasta de O 8 

Kg/an2 ( 100 fibras por pulgad<l cu;:idrad.-:1) 

PULVERIZACION /\ l\L TI\ PRESIÓN Y BAJO VOLUMEN - Es la apl1<:acoón de 

agua o una solución detergente en volumen reducido a atta presión. Es decir, 

hasta 68 Kg/crn2 ( 1.000 libras por- pulgada cuadrada; 

LIMPIEZA A BASE DE ESPUlvtA.- Es la apile.ación de un detergente en forrn.:J 

de espuma durante 15 a 20 minutos que PoStenorTnente se enjuaga con agua 

pulverizada. 

MAQUINAS LAVADORAS.- Algunos contenedor-es y equipos empleados en la 

elaboración de los pr-oductos pueden lavarse con máquinas.. Estas máquinas 

realizan el pr-oceso de limpieza indicado arnba, que ademas desinfectan ... 
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mediante el enjuague con agua caliente. una vez concluido el ciclo de hmpieza 

Con estas máquinas se pueden obtener buenos resultados. siempre que se 

mantenga la eficacia y cfidenc1a mediante un mantenimiento adecuado.(1.20) 

11.5.1 SISTEMA DE LIMPIEZA .. IN-SITU .. 

Se le conoce ;:1 este tipo de procedirn1ento de h1gu.H1P corno J1mp1eza "1n-s1tu", ya 

que se real1.7n sin el proced1m1ento trild1c1onal de desmontar y dcsarn1ar Para 

lograr esto. el equipo debe estar d1sef"tado p.=ira l1tnp1ar incluso la tuberi.:is. con 

una soluc1ón de agua y dctergentps ~in neces1dz-1d en ningún mornento de 

desmontar el equrpo Se reconi1L•nda que st-;- identifique y se cambien en lo 

posible lils piezas de/ eqwpo que no pueden lirnp1arse con •.~ste rnótodo 

Para la limpieza eficaz de las tubcn;-,s, s,~ reqwcre una veloe1dad de nuido 

mfntma de 1 5 metros por SL'"gundo 

Las soluciones detergente que se uf1/rcen en este o:;1stema, conocido también 

como Clean Jn Place (C I P ). dt..:ben tener und buena capacidad hurnectante y 

poder eliminar la suciedad de las superficies Una característica importante de 

los detergentes usados en este procedimiento es que deben facilitar el 

enjuague 

En el caso de tanques que se limpian con el sistema C.l.P .. se pretende rociar y 

hacer correr los detergentes por Jas paredes, tratando de optimizar el lavado con 

el uso de boquillas especialmente dise,,adas, en este caso el consumo de 

grandes cantidades de detergentes es requerido.(20,44) 
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Si analizamos detemdamente un mecanismo de limpieza de este trpo. 

encontraremos que aparte de eliminar la necesidad de desmontar el equipo. tal 

como se mencionó anteriormente. se logran lavar todas las areas mvolucrrldas 

en er proceso. De la misma manera se puede decir que incrementa la utilización 

de la planta, ya que el equipo se vacl:'I. se lava y se puede reutilizar 

inmediatamente 

También es un medio que ofrece SPguridad al operario Cunndo sr- re;-¡l1cc l;i 

limpieza. debe cons1derar~e Ja instalación de íJUntos apropiarlo<> de desague L.?1 

desinfección debe ser parte compl~mentaria para lograr un.<:1 sarnt17ac1ón 

completa y efictente 

Las plantas que. actualn1ente utilizan algunos sistemas de limpieza como éstos 

reutilizan las soluciones detergentes cuantas veces sea necesario. y se ha 

comprobado que se- logran ahorros sustanci.:Jles en el consumo de agua. 

energfa y vapor (1) 

Actualmente se cuentrt con tres tipos dP sistpmas automáticos de limpieza, los 

cuales son· 

¡---·--·-·- -

' a) Sistema de utilización única 

I b) Sistema de reutilización 

L---~~_!_~-~f'.:.~-~ <:fe ~i_l_~::~_ci_ón._~~ip__!~ 

ISO 
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SISTEMA DE UTILIZACION UNICA.- Su principal caracterist1c.a es que los 

detergentes se usan sólamente una vez Se recomienda en circuitos muy 

sucios. por ejemplo, circuitos de calentamiento de loche (47) 

SISTEMA DE REUTIUZACION.- Este sistema central. cuenta un mecanismo 

central que envia los fluídos de l1mp1eza a los diferentes circuitos para 

posteriormente retornarfos a sus respectivos tanques colectores y vol1Jerlos a 

utilizar 

SISTEMA DE UTILIZACION MUL TIPLE - El pnnicip10 básico de este sistema. 

es una combinación de los anteriores ya que pt:..~uef"las unidades estándares se 

ubican cerca del equipo a lavar y las cuales son alFmentadas de una unidad 

central. Después de ser utilizadas las soluciones detergentes se regresan a la 

unidad central.(47) 

11.6 DETERGENTES 

Se emplean sustancias qufm1cas en Jos procedimientos de higien1zac16n por dos 

razones principales: para mOdrficar la suciedad asl como para ablandarla 

qulmicamente, dispersarla, o disolverla y para destrwr la viab11ídad de los 

microorganismos. Estos productos químicos son detergentes o esterilizantes. 

Esta no es una división ciara, porque uno sirve para la funciones del otro hasta 

cierto punto. 

Los detergentes incluyen jabones, materiales alcalinos inorgánicos, ácidos, 

agentes orgánicos con acción tensodepresora. o agentes humectantes, 
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sustancias quelantes. secuestrantes. estenhzantes, emulsificantes. coloides, 

abrasivos e mh1b1dores (2) 

Los detergentes que van a utilizarse se s.clecc1onan de acuerdo con el tipo de 

suciedad que van a el1n11nar. las caracte1ist1C<-ts de Jos matenalcs de que esta 

hecha la superficie sucia. el equipo y procedinuentos de limpieza que van a 

emplearse. las caractcrisllcas del agua y el costo de los detergentes 

Los detergentes deben tener buena C<::tpdCHJad hunH:Cldnh~ y poder. para 

elin11nar la suciedad d·~ las superficies. d~1 cornu rT1üntener los residuos en 

suspensión, así rn1~n10 debt-~n tene1 l.Juena:::,. propiedades de enjuague (7) 

El objeto de apllc."lr la solución detergentes es el desprender la capa de 

suciedad y m1croorgan1sn1os y n1.antenerlo~ en su:.:.pensión El objeto del 

enjuague éS el de elin11nar la suciedad des¡:..rend1da y los rcsa..iuo del detergente 

Se emplean suslé:t.11c1as quim1ca~ en los pru<.:.t_""Ciin11entos de h1gien1zaci6n por dos 

razones pnnc1pales para mod1fíc.;:u la suc1ed¡¡d así corno para ablandarla 

qulmicamentc. dispersarla. o disolverla y para destruir la v1abtlidad de tos 

m1croorgan1sn10::.. Esto~ productos quírnu ... os 50n detergentes o esteni1L:antes. 

Esta no es una división clara. porque uno sirve para la funciones del otro hasta 

cierto punto 

Los detergentes incluyen jabones. n1ateriales alcalinos inorgánicos, ácidos, 

agentes orgtlnicos con acción tensodepresora. o agentes humectantes. 

sustancias quelantes. secuestrantes. esterilizantes, emulsificantes, coloides, 

abrasivos e inhibidores. 
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Loa detergentes que van a utilizarse se seleccionan de acuerdo con el tipo de 

suciedad que van a eliminar, las caracterfsticas de los materiales de que está 

hecha ta superficie sucia. el equipo y procedimientos de limpteza que van a 

emplearse. las caracterlst1cas del agua y el costo de los detergentes.(7) 

Las propiedades de un buen agente hmp1ador son ( 2.18) 

r-----------------------------·- ----------------------. 
a> Completa y rápida solub1hdad 

b) No ser corrosivo a superficies metálicas 

e) Brindar completo ablandam1en10 del agua. o tener capacidad para 

acondicionar la misn1a 

d) Excelente acción humectantc 

. 
' 1 . 
1 . 

e) Excelente acción emulsionante de la grasa : 
1 

f) Excelente acción so!vente de los sólidos que se desean limpiar. : 

g) Excelente d1spers1ón o soluc1on 1 

: 
h) Excelentes propiedades de en1uague 1 

1 

i) Acción germicida : 
1 1 

L ____ u_s~~~e~~~-------------------------------------------! 

11.6.1 CLASIFICACION DE DETERGENTES 

Los detergentes se clasifican en: 
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DETERGENTES ALCAL,NOS - Un indicador 1mport:-1nte de la ut1hdad de estos 

detergentes es la alcalinidad activa. la cual puede reaccionar para \a 

saponificación de las grasas y simultáneamente otra porción puede reaccionar 

con los constituyentes 3cldos de los productos y neutraltzarlos. de tal forma que 

se mantenga la concent1ac1ón d1:~ los iones Hidrógeno (pH) de la ~01uc1ón a un 

nivel adecuado para la rernoción efectiva de la 5uc1e<:fad y protección del equipo 

contra la corros16n 

Existen en el mcrC<""ldO varios compuestos alcalinos los cuales cumplen 

sat1sfactonamente sus requcnm1entos 

11.7 INSPECCION Y CONTROL 

Se recon11enda que se implanten p.3ra cada érea y subárea de la planta, una 

calendario de \ln1p1ez<t y desinfección permanente. con el objeto de que se 

encuentren deb1damentc ltmp1os todos los puntos y las zonas, el equipo y el 

matenal mas .mportante. 

Lo mas adecuado e::. que IGs inspecciones se manejen en forma de "chek-hst" 

para agilizar la operación de rcv1s16n.(1. 24' 

En algunas empresas. se han obtenido resultados notables cuando la 

inspección se rcahza por diferentes pcrscnas de los departamentos 

involucrados. llámese "Corrns1ón f'.11xtn de Segurid8:d e Higiene" (42)o de alguna 

otra forma. Asi m1sn10, es recomendable non1brar a personas de preferencia 

empleados permanentes de la planta y de todas las ierarquias. cuyas funciones 
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en lo posible sean independientes de las de producción, para que se encarguen 

únicamente de ejecutar tos procedimientos de limpieza y desinfección. y a una 

sola persona para superv1sar1os. dicha persona deberé tener pleno conocimtento 

de la importancia de la contaminación y de los riesgos a la salL.;d que la misma 

entra na. (37) 

Uno de los errores que, con mayor frecuencia se ob~erva en las oper;lc1ones de 

limpieza y des1nfecc1ón es qu". se considera corno 11n trabaJo adicional y 

generalmente se delegn 3 la o !ac-j per~>onas de mas ba10 n·vel en !a fclbnca, pero 

debe des1gn<1rse con10 res.pensables a qwcnes teng.-..n autondad 

Todo el personal que t~1ecute los traba1os de sanearniento y limpieza. deberá 

estar sufic1enten,ente bien cap~crtada. ad1e5trada y constantemente 

evaluado (1.6) 

11.8.-.Ana/isis del.capitulo 

Las act1v1dados de l1mpioza y sanoamionto pueden considerarse corno la base 

de cualquier programa de sanidad 

En el lengua1e cornún. es fac1l confundir conceptos corno saneamiento. 

enjuague, des1nfocc1ón. etc . por lo que es recon1endable quo, en las pláticas do 

capacitación para los encargados de estas responsabilidades se puntualice 

cada una do ellas 

Aunque puedo decirse. que para el caso do oste capitulo algunas apreciaciones 

se perciben un tanto vagas. existen normas especificas para cada ramo 

principal a/imontono. De tal fonna. que cada uno de ellos presentará 

requerimientos especificas y particulares 



Las normas on torno a dotorgontos y Jabones que son factibles do ser usados 

también son puntuales aunque tal vez va/drla la pena cuestionar la 

degrdab1lldad de los agentos que se usen 

Es muy recornondable, quo confonno se va logrondo. on avance y un control 

más eficiente sobre los programas y act1\.·1dacJcs de hrnp1eza, se tangan 

perfectamente ubicados. los roquonrn1cntos de cada uno. Es decir da cada 

zona. equipo, o éuvu do/ proceso iJS/ corno o/ tipo específico de detergente ó 

agente soneador quo ha do sor ut111zado 

Por otro lado. tan1b1l..•n es rnuy adecuado c:onsnicrar erJ o/ d1serio do equipo, 

ampliaciones, insto/é.Jc1onos. <:>fe . /ns fnci/1dadcs para que se cumplan las 

labores de limpieza que han de //ovarse a cabo con nJayor eficacia. 
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CAPITULO XII 

12.1.- CONSIDERACIONES GENERALES 

Un programa de limpteza realizado de manera regular. y con los detergentes 

adecuados. puede dar como resultado una límpieza fisica y qulmica correcta. 

Sin embargo, esto no completa el objetivo principal de limpieza a profundidad o 

sanitación requeridas en cualquier planta procesadora de alimentos. por lo que 

se requieren procedimientos flsicos. o agentes qulmicos que complenl!Bnten las 

operaciones anteriores asegurando la obtención de las superficies de proceso 

bacteriológicamente limpias.(6) 

Estos procedimientos son el saneamiento y la desinfección. Esta Ultima se lleva 

a cabo mediante un agente, comúnmente qulmico. pero capaz de eliminar de 

manera total cualquier forma de vtda microbiana, en una superficie de proceso. 

se recurre comúnmente a un proceso más estricto conocido como esterilización. 

Es importante mencionar que aunque la desinfección reduce los 

microorganismos vivos, generalfnente no elimina las esporas bacterianas. 
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12.2 CL'l.SIFICACION DE DESINFECTANTES 

12.2.1 AGENTES QUIMICOS 

En la industna ahmentana. los desinfectantes más comúnmente utilizados son 

los que se encuentran a continuac16n:(1) 

A) DERIVADOS DE CLORO 

Por lo general, cuando estas substancias se ut1hzan de forma debida, pueden 

ser consideradas como las mas adecuadas. Es factible obtener soluciones 

concentradas de hipoclorito de sacho liquido que contengan hasta '1 50 

miligramos de cloro por htro 

En algunos casos. este tipo de desinfectantes pueden mezclarse con 

detergentes en formas de cristales clorados Además tienen un efecto rápido 

sobre una gran variedad de microorganismos y generalmente son relativamente 

baratos. 

Para requerimientos más exigentes. deben ul.Jlizarse en concentraciones 

disponibles de 100 a 250 miligramos de cloro disponible por cada Htro de 

agua.(2,5) 

Es importante tomar en cuenta que los dertvados dorados, corroen los metales 

y es necesario enjuagar lo antes posible las superficies desinfectadas con esos 

productos. 
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Una de las principales desventajas de los desinfectantes dorados. con 

excepción del bióxido de cloro. es que pierden su eficacia ante la presencia de 

residuos 

orgánicos. 

La versatilidad de los derrvados de cloro como germicida y bactencK:f;¡, lo hace 

adecuado para su ut1lizac1ón en frutas Yerduras y legurnbres, así corno en la 

purificación de agua. limpie.za de ~quipo en plantas proce5adoras. pisos. techos. 

etc 

Desde el punto m1crob1ol, 91..:0. PI ciare <Jctúa con cfic:i~noa sobre el 

estafilococo. huevcs1Jlos. toxinas de clostru:11um. así como ros m1croorgan1smos 

acidiflcantes o termófilos. bacten;is halófilas como r¡j "sarcina lrtoral1s" y algunas 

algas 

En los análisis respectivos de reto m1crob1ano 'Se han encontrado los siguientes 

resultados con hipoclorrto de sOdto en una concentración ae 300 p p rn 

r·-

(15) 

E COll 

Salmonella sp 

S aureus 

B) AGENTES ANFOTEROS TENSOACTIVOS 

99 9 %. de ehminac1ón 

99 97%. de eliminación 

99.97°/o de eliminación 

Este tipo de desinfectantes constan de un agente activo con propiedades 

detergentes y bactencidas Son de baja toxicidad, relativanlente no corrosivos. 

insípidos e inodoros. y son eficientes cuando se usan de acuerdo con fas 



recomendaciones del fabncante. Desgraciadamente también pierden su 

eficiencia con el material orgánico. 

C) AGENTES YODOFOROS 

Estas sustancias siempre se n"'ezclan con un detergente por lo regular en mecho 

ácido, por lo que son muy convenientes en los C<.-isos en los que se necesite un 

limpiador ácido Una de sus prmc1paics 11enta1as. es que. su efecto es rápido y 

tienen una amplia gama de act1111dad microbiana Para superficies limpias. 

normalmente se necesita, una soluc16n de aprox1n,ndarncnt(• unas 25 a 50 

miligramos de yodo por litro de agu3. a un pti de 4 O Tal como sucP.de con los 

componentes dorados. estos pierden su cfic.ac1.:i con material orgánico.(34,35) 

Es posible obsurvar \a cficac13 de los yodóforos. por lo regular no son tóxicos 

cuando se les aplica en conccntra(.1011c~. nor1nalcs. tJero pueden incrementar el 

contenido total do todo en la dicta Adcn,.Js pueden tener acción corrosiva 

sobre los metales. dependiendo de la fórmula del compuesto y la naturaleza de 

la superficie a la que se apliquen Es por es.tas razones. que debe tenerse 

especial cuidado en el11n1n~utos enjuagando l¿JS superficies después de 

utilizarlos. 

O) COMPUESTOS CUATERNARIOS DE AMONIO 

Este tipo de desinfectantes constan de un agente activo con propiedades 

detergentes muy buenas Son incoloros. relativamente no corrosivos de los 

metales y son no tóxicos. sin embargo. pueden tener o generar un sabor 

amargo. No son tan eficaces contr3 !as bacterias gr'1m negativas corno e1 cloro 

y los desinfectantes a base de cloro y yodo. Las soluciones tienden a adherirse 

a las superficies. por lo que es necesario en1uagarlas a fondo 
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Debe utilizarse en concentraciones de entre 200 a 1150 miligramos por litro. Se 

requieren concentraciones más altas cuando se emplean en aguas duras. No 

son compatibles con detergentes o con Jabones anrónicos. 

E) AGENTES ANFOTEROS TENSOACTIVOS 

Este tipo de desinfectantes constan de un agente activo con propiedades 

detergentes y bactericidas Se.in de ba¡a toxicidad. relativamente no corrosivos, 

insip1dos o inodoros. y son muy eficientes cu<indo se usan de acuerdo con las 

recomendaciones del fabricante Pierden su eficacia con material orgánico 

Fi ACIDOS Y ACALIS FUERTEcS 

Adenias de sus prop1...:dades dctergt:?ntes los. :leidos y álcalis fuertes tienen 

considerable .:ict1v1dad <:lnt1m1crobiana Debe tenerse especial cuidado de que 

no contarnmen los alrrnentos Después de un t1"..;-mpo de contacto adecuado. 

todas las superficies que hay<Hl sido desinfectadas debe.-án someterse a un 

enjuague final con agua l 

G) FENOL Y COMPUESTOS RcLACIONADOS 

Utilizado para la des1nfccc1ón de sanitarios y cuartos de vestir. 

H) AGENTES GASEOSOS ESTERILIZANTES 

El Oxido de et1leno es muy efectivo contra los microorganismos. pero es 

sumamente narnable y explosivo. y por lo tanto se vende como CARBOXIDE, 

que es una coff:binac1ón de 90'"' ., óxido de etdL:no y 10º/o de C02, para reducir 

sus características explosivas y flamables No debe permitirse residuo alguno 

en los alimentos tratados con este producto 



E1 Ozono 03 se ha utilizado en el control de microorganismos en los alimentos y 

la desinfección del agua. Es muy tóxico para el ser humano, su efectividad se 

reduce a temperaturas y humedad relativamente altas Su uso se limita a la 

esterilización superficial ya que no tiene acción permanente 

12.3 TECNICAS DE DESINFECCION 

Un desinfectante eficaz. no puede destruir a todos los m1croorganismos. pero 

reduce su número a nivel que se pueda considerar razonable Ningún 

procedimiento de des1nfecc16n puede dar unos resultados plenamente 

satisfactorios. a menos que a su aphcac16n le proceda una 1tmp1eza profunda y 

completa. Los desinfectontes deben ser selecc1on3dos con los 

m1croorgan1smos que han de e\trn1narse. el tipo de alimento que se elabora y. al 

matenal de las superficies que hon de ser tr.:itadas. y que entran en contacto 

con el alimento.(46) 

El uso continuo de algunos desinfectantes quirn1cos pueden dar lugar <l que se 

generen ciertos m1croorgan1smos resistentes Deben y pueden usarse 

desinfectantes quim1cos cuando no es viable la aphcac16n de otro método A 

continuación mencionaremos las técnicas o tipos de des1nfecc1ón más utilizadas-

DESINFECCION POR CALOR Una de l<Js fornias mas comunes o útiles de 

desinfección, es aplicar calor húmedo para elevar ta temperatura de la superficie 

aproximadamente a 70 ºC (160 ºFJ, por lo menos.(15) 

Es importante recordar que los excesos de temperatura pueden dar origen a que 

se desnaturalicen los residuos de proteinas, las cuales se depositarán sobre las 



superficies del equipo Es por esto. que es importante eliminar todos Jos 

materiales, taJes como Jos residuos de Jos alimentos antes de aplicar calor para 

desinfectar 

Este procedimiento. se utiliza de forrrm limitada en la rnduslna alimentaria. 

encontrando su mayor uso. en Ja ester1lizac1ón de algunas herramientas y 

equipos de Jaboratono Además el tratan1rento con calor seco es menos efectivo 

ya que su forma de ataque a los rmcroorgan1smos es 1-~or ox1dac1on 

La pasteurización y estenl1zac1ón por c¡:¡:or son procPd1rrnentos de h191e-nizac1on 

dado que destruyen Ja vi.:rbrlidad de los rn1croorganrsmos (15) 

Las superficies deberán estar expuestas a un agua que esté lo suficientemente 

caliente como para mantener la temperatura de la superficie más allá de los 85 

oC por lo menos durante crnco minutos S1 se requiere un nivel supenor de 

esterilidad, es necesario empicar vapor en lugar de agua c.:-.hente En el caso de 

utilizar vapor, la cornente debe aplrcarse introduciendo d1rectarnenre vapor en 

las tuberias y equipo y prolongar esta calefacción lo suficiente para que Jas 

superficies en contacto con (_•f producto se C.:ll1cntcn por lo menos a 1 00 o:::. En 

donde sea positlt.! verificar el agua de ...:ondensac16n que fluye de una pieza de 

equipo cerrado en el cual fluye vapor. la esteril1zac1ón se considera completa 

cuando la temperatura del agua de condensac16n alcanza los 100 oC 

OESINFECCION CON AGUA CALIENTE - Es el método preferido y el que más 

se utiliza en la industna alimenticia. Las piezas desmontables de las máquinas y 

los componentes pequerios de los equipos se pueden sumergir en un tanque 

con agua que se mantenga en un temperatura de desinfección durante un 

perfodo adecuado. 
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El en1uague, con desinfectante en las lavadoras mecánica.s. debe alcanzar una 

temperatura de desinfección. y el periodo de inmersión debe ser el suficiente 

para que en la superficie del equipo, tarnb1en se logre alcanzar esta 

temperatura. El agua a una temperatura de desinfección puede causar danos 

sobre la piel. es por esto que deben-,os utilizar un medio de proteccion para lri.s 

manos s1 es que se reahza aplicilC1ón duccta 

DESINFECCION í,OH VAPOH Cuando se usa vapor. la temperatura de 

des1nfecc16n debe eh.!vZtrse por an1ba de los 100 oC y tratar de aplicarse durante 

por lo menos 7 segundos 1 al vez no resulte conveniente disponer de vapor 

para la desinfección de toda la planta S1 bien. tas mangueras de vapor se 

utilizan con cierta n1ovd1dad p..ira des1nfectar las ~upcrf1c1es de la maqu1nar1a y 

otras supurfic1cs de d1fic1l acceso, el uso 1Je vapor, puede rep1..-..!"sentzir problemas 

al producirse la condcnsactón sobrt: otros equipos u otra~, piezas de la 

estructura Asi mismo el uso de vapc>1 µuede prt:::$cntar problcn-:.cis tales corno 

pelar la pintura de las superf1c1es pintadas, y el1rnmar los !ubncantes de las pieza 

móviles de la maquinaria 

Algunos matcriéllcs tpor ejemplo emp...tques) con10 el plástico no son idóneos 

para el tratamiento con vapor vivo Desde el punto de vista de la segundad. el 

uso de vapor, presenta algunos riesgos durante su operación. tales como fugas. 

taponeos, etc . lo que obliga a tornar precauciones tales como, U$arse 

únicamente por personal capacitado Este Ultimo método clas1ficado como 

desinfección fis1ca. se utiliza am~l1amentc por su relativa fact\ldad de operación, 

asi como por los efectos irreversibles sobre las células bacterianas. (1.15,47) 
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Las altas temperatura• combinadas con un atto grado de humedad. es uno de 

los métodos més efectivos para destruir microorganismos: debemos recordar 

que el calor tiene un efecto sobre fas protelnas. coagulándolas, de tal forma que 

les genera un dano determinante. 

OESINFECCION POR RADIACIONES.- Otro método que en la actualidad tiene 

un uso muy limitado, son fas radiaciones de diversos tipos. en las cuales la 

energfa se transmite a través del espacio en gran variedad de formas. Para 

nuestros propósitos, la más significativa es, probableniente. la radiación 

ele<::tromagnética, de fa cual la luz es un ejemplo. 

Dichas radiaciones electromagnéticas pueden tener mteracción con la materia 

Entre éstas encontramos Jos rayos X. Gamma. también conocidos como 

radiaciones ionizantes. Se les conoce de esta forma, ya que tienen suficiente 

energfa para desplazar los electrones fuera de las moléculas e ionizar1os. 

Cuando estas radiaciones pasan a través de las células. se produce hk1r6geno 

libre, radicales hidróxidos. y algunos peróxidos. que a su vez. producen 

djferentes tipos de danos intracelular. Además, como el dano recae en una gran 

variedad de materiales. las radiaciones ionizantes son poco especificas en sus 

efectos. 

Sin embargo, de acuerdo a investigaciones más recientes, se ha encontrado. 

que únicamente las radiaciones Gama de isótopios radioactiVos o radiaciones 

tipo Beta provenientes de aceleradores de electrones. son capaces de 

suministrar la penetración de Ja materia en forma suficiente para producir un• 

esterilización efectiva. 
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DESINFECCION CON RAYO ULTRAVIOLETA (U V).- En los ultimas anos. 

este procedimiento se ha tratado de 3plu.:ar en diferentes campos por su relauvo 

bajo costo y facilidad de operación El problema de los U V consiste. en que 

tienen un muy limitado poder de penetración por que e-::.te ttpo de rad1ac1oncs. 

obtenidas a longitudes de onda de 2500 a 2800 Arnstrongs, se usan únicamente 

en superfic.es y ~ire 

ESTERILIZACION POR FILTRADO - Este proceso de estenlizac16n de 

producto. es muy llrn1tado pnr 10 gt.:neral se aplica en liqu1dos. grasas y algunas 

soluciones. La diferencia de clirnindC16n rn1crob1ol6g1c<1 depende básicamente 

del diámetro de los filtros usados de la densidad de las fibras en la base del 

filtro y del nivel de contam1nac1on 1n1c1al Otro factor importante es l:t presión del 

liquido sobre los filtros. así como la regulac1on del volumen y gasto 

12.4 VERIFICACION DE LA EFICIENCIA DE LOS PROCEDIMIENTOS 

Cuando hablamos sobre ce;11ficac100 de la ~f1c1encia. nos refcnmos a una forma 

directa de evaluar los rcsul!ado~. ante5 y después de aplicar el ag~nte quim1co 

al cual nos est<:-1mos refiriendo 

Para evaluar de manera real y precisa un desinfectante. deben tomarse en 

cuenta diversos factores tales como 

Giro industrial (lácteos. cereales. etc.). 

Superficie de evaluación 

Forma de operación del desinfectante. 
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Concentración del nusmo 

Rotación (si es que la hay) de los desinfectantes que se utilicen. 

e>-"..;~ ractor importante que inftuye de manera detem1inante para una evaluación 

adecuada, es el microorganismo contra el cual se evalúe. y. que puede ser. E 

coli. Salmonella. S aureus. etc 

Es esencial determinar que m1croorgan1smo representa un problema de acuerdo 

a una jerarqula previa 

Debido a lo anterior. la selección y mane10 de un sanitizante. debe realizarse 

con cuidado. respetando las recornendac1ones de uso y aplrcac.ór para obtener 

los resuttados que se esperan con dicho agente químico (1 2) 

12.5.- /Y:lllli:s/;s._áa/ CQS>/[UÍQ 

La razón por la cuál las Plantas de alimentos deben desinfectarse, radica en que 

la lirnpioza fls1ca y quírn1cn aún siendo efectuada correctarnente. no es 

suficiente. ya que rnuchos m1croorganisrnos no son eliminados completamente y 

debe de realizarse una operación de desinfección con algunos agentes qui 

micos. Tradicionalmente. los mas usados en ta industria. son aquellos den·vados 

de cloro en concentraciones que van de 100 a 200 ppm. lo que garantiza 

equipos en condiciones rnlnirnas adecuadas para trabajar 

Por experiencia podemos mencionar que es absolutamente recomendable que 

los sanitizantes cumplan con una rotación de por to menos 2 semanas con el 

objeto de que los microorganismos no generan resistencia a Ja acción del cloro. 



Tambíén es aconsojablo el uso de Yodo como agente dosinfoctanto en 

concentraciones notablcrnonto monorcs.con la evidente dosventa1a de un 

rnayor costo, aunque con iguales resultados do ofic1enc1.::J gorrr11cida. Sin 

embargo, so tiene rufcrencn1 do que con u/ uDo do Yodo ~;e prvsenta en algunas 

acas1onas un ros1duo c..ulondo que puedo .JltOtdr en algunos cuses. las 

prop1odados fina/os de los productos 

Ocasiona/rncrnte se usan sales cuatt:•rnu.1nas do amonto, quo so empican 

pn11c1palrnonte on fas partn:,, L'.o;tvnorcs de los equipos rJ'jí como pisos paredes 

• y drcna;os con rosultados menos oficacos parn bacten~s 

Este tipo de dcsmfccc1ón. mdt..•pend1ontcn1cntu do/ glfo (:a la 1ndustna en la cual 

se ap/Jquo debe do ofcc~uar.;c d1ananlf_•nta 

Es importante aclarar que lo arnba monc1nnado os /J fonna mas frocuentomento 

utilizada en la 1ndustna a/ln1cntanéJ. pero puede p1est..•ntar vanantes dependiendo 

de la naturaleza del producto que so mano1e 
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1.- Las pollticas enfocadas a la higiene y el manejo adecuado de los productos 

afirnentjcios, han ido sufriendo cambios radicales desde sus primeras 

implementaciones con el objeto de prevenir el sufnmtento humano y las 

enferrnedadP.s que puedan ser causadas Por una negligencia durante el proceso 

de_ un alimento Es de esperar. que dichas pofiflcas sufran modificac1ones 

periódicas y continuas. con el fin de cumplir su cometido pnnc1pal de proteger la 

salud de los consumidores Por tal motivo. /as recomcnd3c1ones vertidas en el 

presente trabajo, (así como algunas de futuras rev1s1oncs) deben de ser 

tomadas en cuenta para lograr producir alimentos cada vez mas confiablt~s. 

2.- Cabe ser"lalar que en base a la rev1s1ón de mforrnac1ón bibliográfica que 

hemos llevado a cabo, encontramos , en no pocos casos que una gran parte 

de las normas onentadas haci<t las Buenzis Prácticas de Manufac•ura. pueden 

parecer repetitrvas entre una 1nforn1ac1ón y otr~. m1entrus que en otros casos. un 

tanto indefinidas Esto obliga y abre /;i po~~1lHi1d¡¡d d~ yue. por medio de futuros 

trabajos de rev1sion postenor. se puntualice husta donde se;;i posible cadil una 

de ellas para los distintos ramos de la industria 

3.- El éxito en la aplicación de normas de Buenas Prácticas de Manufactura. 

radica en gran parte. en establecer reglas prácticas y sencillas. lo cual facilita su 

asimilación y por lo tanto su ejecución. El entender el por qué de cada norma. 

generará una menor resistencia al cambio por los encargados de cumplirlas. 

Cabe destacar la importancia de que los niveles de mando intermedios y 
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superiores, sean los pnrncros en respetarlas L<'ts Buenas Prácticas de 

Manufactura se apltcan a todo el personal y su eiecuc,lón es una út1! herramienta 

logra productos de calidad. !o cual redundara en beneficios para los 

consuniidores y para la vrnpre~.~\ n,1sma 

4.- Las norrn<is C$L-i~k.:c1'..Jd: •• 1 :ra ~· ·· -:1t• la~- Bucr.:.is. Práctica"":. de r-..1anufactura. 

no son rig1da~~. n: ~·~.t .. lt.::.~1·_. ,,. ;;:,,:.: ... ne~·~ .->Ci.H:~rdo .l! giro ce caca cn1presa y 

facilrtan el can1ino al n1e1orarn1L'nlo CL·nlinuo !':st;-i· -t~Len ser pconód1Ci3mente 

revi::;adas o n10d1ficnda~.; 5eglln t.:! t•po d,_. pr--.~ ........ o er n1v· -! ·~t:>- evo!oción. la 

natur<.-ile.-•:i dC:! pr~iucto, p1 mercado :-rl que c~.t•: si_· d•~·~.::r•a fr,~. H'QUonm1entos 

legales y la capnc1dad de la empresa 

5.- En gran parte la super..-1venc1a de un.:i cmpres;:i productora depende ~.l·:· !a 

presencia de sus productos en el rnerc;ido. y esto a su vez lo determina la 

confianza o la preferencia del consumidor Por otra parte. el precio con que SP 

encuentre dicho producto en el mercado. sera el otro factor que deterrrunc su 

selección o eliminación En arnbos cases l,1s Buenas Practicas de Manufactura 

contribL1yen a elirnrnar recti<t<'.Os y repro~.-~so que :::>! producto tt··~m1nado cun1pfa 

con los requisitos rnarcados y ex1g1dos por el consum1d0i 
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GLOSARIO DE TÉRMl.HQS 

ABRASIVO: Agente de limpteza que se utiliza para remover partlculas de dificil 

eliminación. Usados en exceso pueden provocar corrosión 

ACONDICIONAMIENTO· Acción y efecto de disponer, preparar lo que ya se ha 

elaborado en parte y acomodarlo para permitir o fac1htar la fase siguiente del 

proceso de fabricación. Tratar un producto ó una cosa con arreglo a alguna 

condición ó para obtener una cu.31idad particular Dar cierta condición o calrdad 

de presentación a un producto 

ADECUADO: Suficiente para alcanzar el fin que persígue éste manual 

ADUL TERACION Se considera adutterado un producto cuando su natur<Jleza 

o composición no corresponde a aquélla con que se etiqueta. anuncia. expende 

O suministra. ó cuando no corresponde a las especificacrones de su autonzación 

ó haya sufrido tratamiento que d1s1mulc su alteración, se encubran defectos en 

su proceso 6 en la calidad sanit<"Jna de las materras pnmas 

AFLATOXINA: Toxinas producidas por hongos comUnmente del Aspergil/us 

flavus_ 

AGENTES FUNGICIDAS: Sustancias que se usan para la destrucción de 

hongos ó sus esporas. 
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AGENTES GERMICIDAS: Sustancias que destruyen gérmenes ó 

microorganismos 

AGUA POTABLE: Se considera agua potable O agua apta para consumo 

humano toda aquCl!a cuya ingestión no cause efectos nocivos a la salud, es 

decir cuando su con!en1.3u e~· ~1':-rnH __ "no::s p'1.tógcnos ó de sustancias tó:r.1cas es 

inferior al est;ib!cc1do • .:n ~::1 G:i..:gL .. -.rnc:r,!o dt.: la Ley General de Salud 

ALCALOIDE: Sust~nc1a b<ls1ca encontrad,_,,. en partes de plantas. se usan 

normalmente como prueba y son usadas a menudo corno activos pnncpales en 

drogas 

ALIMENTOS DE BAJA ACIDEZ: Son cualesqwera alimentos. exceptuando 

bcb1daG 3lcohólrcas, con un valor de Ph de equilibrio final mayor de 4 6 y una 

act1v1dad de agua mayor que O 5 

ALMACENAM,'ENTO: /\cción de gu:i.rdar. reunir en una bodega, local. silo. 

rcscn.·ono. ~r'JjC', ftrt.,~i e•~:~ r~!.-,::..¡11ardn O s1t10 especifico. mcrcancias. productos ó 

cosas po.r.L.1 ~~' cu:,:,Jd1~. 5~J:n1n1stro ó venta 

AL TERACION: Se conzidcr:l alterado un producto ó mater;~1 pnma cuando por 

la acción de cuZ"1!qu1.::·~ c.:iv--.a hoya sufrido mod1ftcaciones en su composición 

intrinseca. 

AMA: American Medical Assoc1ation. Organización profesional para fisicos en 

los Estados Unidos. 



ANAEROBiCOS Un organismo que crece en ausencia del aire 

ANTICANCERIGENOS: Compuestos que inhiben el cancer 

ANTINUTRIENTES Cornpuestos que bloquean la absorclOn. utilización o 

función de un nutriente 

ANTIOXIDANTE: Sustancia que inhibe la 0)(1dac1ón 

APROPlADO: Lo que es adecuado para el fin a que se destina. 

BASURA: Cualquier material cuya calidad no permita incluir1a nuevamente en 

el proceso que lo genera. 

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Conjunto de normas y 

actividades reiac1onadas entre si. destinadas a garantizar que los productos 

tengan y mantengan las especificaciones requeridas para su uso 

CALIDAD: ConJunto de propiedades y caracterist1cas inherentes a una cosa 

que permita apreciarla con10 igual. rncjor 6 püor entre la~ unidades de un 

producto y la referencia de su misma especie 

CALIDAD TOTAL: Es un concepto de Adrn1mstroc16n de Caltdad Su idea 

básica es crear organizaciones de calidad que finnernente convencidas de la 

calidad como un todo, a1cancen y :Tiantengan un sistema de trabajo y una forma 

de ser que les permita compc:ti.- a nivel mundial, principalmente. satisfaciendo 

las expectativas de los clientes. 



CIERRE SANITARIO: Es el cierre diser'\ado para optimizar la hernieticidad del 

producto. 

CONSEJO DE CALIDAD: Es el grupo de personas formado. pnnc1palmente. 

por et personal directivo de la empresa. Algunos de sus miembros prestden los 

Comités de Calidad. 

CONSERVACION: Acción de mantener un producto 6 cosa en buen estado 

Guardar cuidadosamente. no perder caracterishcas propias. durar, permanecer 

en buen estado Preservación de sustenc1as allmcnt1c1as contra la 

descomposición por distintos proced1m.entos. para fac1l1tar su transporte 6 

permrtir que sea consumtda al cabo de un tiempo que puede ser muy largo En 

particular. alimento estenhzado por el calor y consen.1<:1do en rec1p~cntes. Ph. 

acctividad agua. control de la temperatura (refngcrac10n. congelación). 

irradiación O adición de productos qulm1cos 

CONTAMINACION CRUZADA: Es la presencia de un producto de entidades 

flsicas. qulm1cas O b1ol6g1cas indeseables procedentes de otros procesos de 

manufactura correspondientes a otros productos 

CONTAMINACION: Se considera contarnin~do el producto O materia prima que 

contenga microorganismos. hormonas. bacteriosttiticos. ptaguísidas. particulas 

radioactívas, materia c>rtrar'la. asl corno cualquier otra sustancia en cantidades 

que rebasen los l1m1tes permisibles establecidos por la Secretada de Salud. 

CONVENIENTE: De conformidad 6 que corresponde O pertenece. 
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CORROSION: Deterioro que sufre la hoja de lata, Jos envases ó utensifios 

metálicos, como resultado de las cornentes eJóctncas producidas por el sistema 

rnetaJ~contenido 

CUARENTENA: Es f;i retención temporal de los productos. fas matenas pnmas 

ó los matenales de enYase y empaque. con el fin de verificar si se encuentran 

dentro de las espcc1f1cac1on•_-..., y regulaciones 

OESINFECCION: Reducción del número dt.! microorganismos a un nivel que no 

dé fugar a contam1nac1ón del alimento. mediante agentes quimícos, métodos 

flsicos ó ambos. h1giénicarnente sat1sfactonos 

esporas 

Generalmente no mata las 

DESINFECTANTE: Cualquier agente que f1m1te la infección matando las células 

vegetativas de los m1croorgan1smos 

DESPERDICIO: Materia que puede ser un subproducto ó residuo durante un 

proceso 

DETERGENTE: ~1aten3f tensoact1vo d1sef\ado para remover y eliminar la 

con'iam1nac1ón indeseada de a!guna superficie de alg(Jn rnatenal 

OJSTRIBUCION: Acción de repartir algo (matena prima. producto. etc.) y de 

1Jevar1o al punto ó lugar en que se ha de utilizar 

EFICIENTE: Que produce realmente un efecto satisfactorio. 



ELABORACION: Transfonnación de un producto por el trabajo. para obtener 

un detenninado bkJn de consumo. 

ENVASADO: Acción de echar, meter, colocar cuaiquier materia 6 producto a 

granel en los reciplentes que lo han de contener 

ENVASE O EMPAQUE: Todo recipiente dstinado a contener un producto y que 

entra en contacto con el mismo, conservando su integridad fls1ca. quimica y 

sanitaria. Se considera envase secundario aquél que contiene a el primero. 

Ocasionalmente agrupa tos productos envasados con el fin de facilitar su 

manejo. 

EQUIPO SANITARIO: Aquél equipo disenado para facilitar las labores de 

limpieza y saneamiento. 

ESPORA: Células de microorganismos con vida latente. pero capaz de crecer y 

reproducirse cuando las circunstancias le son favorables 

FABRICACION: Acción y efecto de obtener productos por medios mecanices. 

desarroltandola en serie y cadena 

HERRAMIENTAS DE CALIDAD: Es el conjunto de herramientas estadisticas y 

administrativas que utillzan para -1imensionar y resotver los problemas de 

calidad: Tormenta de ideas. Histogramas, Diagramas de Causa-Efecto. Paretos, 

Gráficas de Control, etc. 
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HIGIENE: Todas las medidos necesarias para garantizar la sanidad e inocutdad 

de k>s productos en todas las faces del proceso de fabricación hasta su 

consumo final. 

INOCUO: Aquéllo que no hace daf"lo 6 no causa actividad negativa a la salud. 

IS0-9000: Es una herramienta admmistrat1va para la cahdad. es un conjunto de 

nonnas internacionales. para certificar productos y competir en los mercados 

que lo requieren. La documentación de la administración de ta calidad es uno 

de sus criterios fundamentales para lograr la certificación 

LIMPIEZA: Conjunto de proced1m1entos que tiene por ob1eto ellrnmar tierra, 

residuos, suciedad. polvo, grasa U otras matenas obJetabics 

MANIPULACION: Acción de hacer funcionar con la mano. manejo, arreglo de 

los productos con las manos Acción 6 modo de regular y dingir vehiculos, 

equipo y maquinas durante las operaciones del proceso de elaboración, con 

operaciones manuales. 

MATERIA PRIMA: Sustancia 6 producto de cualquier origen que se use en la 

elabor-ac16n de alimentos, bebidas, cosméticos. tabacos. productos de aseo y 

limpieza. 

MEZCLADO: Acción y efecto de -iispersas homogéneamente una sustancia en 

otra. unir, incorporar. fundir en una sola cosa dos 6 mas sustancias. productos ü 

otras cosas de manera unifonne. 
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MICROORGANISMOS: S1gn1flca parasrtos, levaduras, hongos, bacterias, 

rickctts1as. y virus de tamm"lo m1crosc6pico. 

MICROORGANISMOS PATOGENOS: M1croorganismo capaz de causar alguna 

enfermedad 

OBTENCION: Acción de conseguir. producir. tener. adqu.rir. alcanzar alguna 

enfermedad 

PERECEDERO: Aquéllos elementos que en razón de su cornpos1ción C 

caractcrist1cas fis1cas, quim1CdS ó b1ol6g1cas. pueden cxper1rnontnr alteraciones 

de diversa naturaleza. que disminuyan 6 anulen su nccptab1hd;id en lapsos 

variables Exigen cond1c1oncs csp.-::-c1alPS de cor1servac10:'. alrn<1c~n<lm1ento y 

transporte 

PREMIO MALCOLM BALDRIGE· Es el nombre que tiene el Premio Nac1ori~I 

de Calidad en E.U A El cqu1va!~nte en Ja.pon e~ el Premio Derning 

PLAGAS: Organ1smos capZlces de contaminar o destruir directa 6 

indierectamente los productos 

PLAGUICIDAS: Cualquier sustancia 6 mezcla de sustancias uti\izadas para 

prevenir. destruir, repeler 6 modificar cualquier forma de vida que sea nociva 

para la salud, los bienes del hombre 6 el ambiente. 
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PNC: Es el premio Nacional de Calidad en México. el cual tomó como base el 

Malcolm Baldridge: adicionalmente a éste •ncluye el concepto de Mfmpacto de las 

Empresa en el Entorno y la Sociedad'" 

PREPARACION: Acción y efecto de ordenar, arreglar. combinar, organizar, 

predispaner las materias. componentes U otras cosas en previsión de alguna 

labor utterior para la obtención de un producto. Con1unto de operacmnes que se 

efectüan para obtener una sustancia ó un producto 

PROCESO: Son todas las operaciones que intervienen en la elaboración y 

distribución de un producto 

PUNTO CRITICO: Se refiere a un punto en el proceso del .:il1mento. en el cuaf 

existe una alta probabilidad de que el control 1nadecu.otdo pueda causar pt:rm1t1r 

ó contribuir a variaciones de las espec1ftcac1ories del producto 

RESISTENCIA ANTIBIOTICA: Propiedad adqwrida por algunos 

microorganismos que proporcionan protección por ant1b1ót1cos 

REPROCESO: Significa un producto que esta flmp10, no adulterado y que ha 

sido separado del proceso por razones diferentes a las cond1c1ones sanitarias, 6 

que ha sido reacond1c1onado de acuerdo a otras especificaciones y que es 

adecuado para su uso 

SANITIZACION: Conjunto de procedimientos que tienen por objeto la 

eliminación total de agentes patógenos 
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SATISFACTORIO: Oue cumple con lo requerido. 

SUFtClENTE: Bastan\t.~. que no falt¡l 

SUM1N1STRO: Abastecimiento de productos. rnercancias, articu\os 6 cosas. 

TOXICO: AquCllo que con5trtuyc un riesgo p.;:ira la sahJd cuando a\ penetrar al 

org~-,n1'.::>mo humano produce ntterac1ane"S fis1cas qulrnic..-.s b b1010g1cas que 

dai'\an \a salud de manera inmediata. med1~1~~- tempora1 6 p<~rmanenlc, ó mcluso 

OCc."ISionan la muerte. 

TRANSPORTE: Acción de conducir. acarrear. trasladar personas. productos, 

merc.-."lncias o cosas de un punto a otro con vchicu\os. e\cvadores. montacargas. 

esca1eras mecanicas, bandas U otros sistemas con movtmiento. 
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