SANEAMIENTO E HIGIENE EN PLANTAS

PROCESADORAS DE ALIMENTOS

Sector Frutas, Hortalizas ¥ Cereales - LATU



INDICE

1

-

3

3
2

ek

e

n

L

L

0

JL0 Introduceidn

AL Generalidades

L0 Planta ¥ Alrededores

L0 Ubdcacion de la Planta

20 Sistema de Construceion

JA 1 Construcciones de uno o varios niveles
2.2 Oiras Caracterislicas

3.0 Zonas Circundantes

A0 Aspectos Constructivos de la Planta

A1 Pisos v Direnajes

1 Configuracion del Piso

22 Mlaterial del Piso

[

) Paredes, Aberturas v Techos

2.1 Paredes

(=]

2 Ventanas v Otras Aberturas

[

3 Techos

AL Ventilacion

1.0 Generalidades

L2.0 Tipos de Ventilacion

0 Algunos Detalles Constructivos

AL Instalacion Eléctrica



7.0.0 Hluminacion

L0 Cantidad y Calidad

7.1 Cantidad

Ejemple de Caleulo

T.1.3 Calidad

7.2.0 Clasificacion de 13 Luz

7.2.1 Natural {ventanas y aberturas)

7.2.2 Luz Artificial

8.0.0 Servicios Higiénicos

D00 Vestuarios v Comedores
T0L0L0 Personal y sus Pricticas
11.0.0 Suministro de Agoa
12,000 Higiene y Sanitizaciin de Equipos v Materias Primas
12.1.0 Generalidades

12.2.0 Proceso de Limpieza

12.2.] Desarmado de los equipos
12.2.2 Preenjuague

12.2.3 Limpieza

12.2.4 Enjuague

12.2.5 Sanilizacion o Desinleccion

12.2.5.] Funciones de un Desinfectante



12.2.5.2 Agentes de Desinfeccion Fisicos v Quimico
12.3.0 Cloro ¥ sus Compuesios

12.3.1 Ejemplo de Cilculo

12.4.0 Oiras Consideraciones

13.0.0 Eliminacion de Desperdicios

13, 1.0 Desperdicios 5alidos

13.2.0 Desperdicios Liguidos

14.0.0 Equipamiento

[4. 1.0 Principios Generales

14, 2.0 Materiales

14 3.0 Chras Consideraciones

'5.0.0 Cuidados Generales

150,10 Deposita

17000 Control de Insectos, Roedores v Pidjaros

15.0.10 Bibliografia



L0 INTRODUCCION

Ll presente manual pretende dar fundamentalmente criterios practicos sobre los cuidados gue se
deben tener para una correcta higiene v sanitizacidn de una planta procesadora de alimentos, en
especial las dedicadas a la producceidn e indusirializacion de frutas ¥ hortalizas.

Se incluyen asimismo algunes conceplos tedrices que permiten explicar v justificar algunas de
las sugerencias expresadas en el texto.

2.0.0 GENERALIDADES

La calidad de los alimentos estd compuesta por varios (actores; composicidn, caracteres
organoléplicos, valor nutritivo y el estado higiénico-sanitario. Mds que la sumatoria de estos
factores, Ta calidad es el producto de los mismos va gue si alguno de ellos disminuye, la calidad
del producto también.

Las practicas sanitarias aplicadas a la indusiria de los alimentos tienen comoe finalidad un control
higiénico rigurose ¥ constante de las materias primas, los aditivos v los productos de elaboracion
gue abarque todo su manipuleo desde que ingresan a la planta hasta que legan al consumidor,
para evitar su adulteracion, alteracion o contaminacion, como forma de asegurar la produceicn

v distribucion de alimentos sanos.

E

dcontrol de calidad de todos estos elementos debe ser encargado a personal capacilado en las
practicas sanitarias de manera de ser un eficiente vehiculo de comunicacion con el personal del
establecimicnto,

[Yicho personal debe formar parte del Die. de Contral de Calidad de la empresa v sus funciones
en rmines generales abarcan:

- Inspeccion de la higiene general del establecimicnto antes de cada jornada,

- Inspeccionar que sea correcta la asepsia durante la preparacion, tratamiento v empaguetado de
los productos alimenticios,

. Inspeccion de la salud de los empleados.
- Instruceion al personal acerca de los procedimientos rutinarios de saneamiento.
- En caso de Tallas higiénicas tiene la facultad de tomar las medidas correctivas necesarias para

selucionar dichas fallas. En casos extremos dicho departamento puede legar a recomendar la
detencian de la produccicn,



La calidad no es un accidente, Es el producto de una variedad de factores que como se via,
involucran desde la seleccitn adecuada de la materia prima, el manejo cuidadoso v esmerado del
producta, la enveliura atractiva v sanitaria v la distribucion efectiva hasta las practicas sanitarias
correspondicntes.

Para oblener excelentes resultados en las practicas sanilarias se requicre un entrenamiento y una
discipling unidas a una comprension perfecta de la importancia que revisten y el reconocimiento
de sus beneficios. Un producte es jurgado en dltima instancia por el consumidor en base a su
precio, apariencia, sabor v estado sanitario.

81 la empresa falla en observar las practicas sanitarias, ¢l producto se descompone, es rechazado
por el consumidor v el negocio no prospera, o se establecen serias dudas sobre la buena fe del
fabricante, lo cual da por resultado que el consumidor adquiera otre producio.

A titulo informative algunos factores son importantes para decidir si una planta opera en forma
eficiente. Estos son:

A) La presencia o evidencia de ratas, ratones, moscas v olros
rocdores ¢ inseclos,

By Vestuarios y cuartos de bafio sucios.

“h Higiene de equipos v utensilios.

[ Agzuas estancadas.

Ei Materia prima en mal estadeo, mal almacenada, sucias, etc,
F1 Dhspesicion de los residoos en forma inadecuada,

G Alrededores de la planta sucios,

H) Pobre diserio del edificio,

[ Ventilacion del edificio deficiente.

Ty Utilizacion de cajas, envolturas sin el orden, limpieza v
desinfeccion adecuadas.

K3 Comportamiento general del personal de produceion durante 1as horas laborales,



Lz evidente que la eficiencia del control Hevado a cabo por ¢l Dpto, de Control de Calidad
dependerd de 51 el establecimiento dispone de los recursos necesarios para hacer elicienie tal
labor. De nada sirve tener personal muy bien entrenado, 1 In ubicacion de la fabrica o las
instalaciones no son apropiadas, si el abastecimiento de energia o agua no es el adecuado, e, es
decir que deben existir una serie de aspectos complementarios a tener en cuenta para que dicha
targa no sea improductiva v redunde en beneficios para la empresa.

Trataremos esquematicamente cada une de esos aspectos como forma de tener un panorama

claro de su incidencia en la sanidad e higiene de la plana, de Torma tal que su conocimiento sirva
para ir corrigicndo errores presentes v previendo fallas futeras.

3.0.0 PLANTA Y ALREDEDORES
J.1.0 Ubdcacion de 1a planta
Para la ubicacion de la plama debemos ener presentes los siguientes puntos:
- tamano del terreno
- lugar para futuras ampliaciones
- sitio para tratamicnto de residoos de elaboracion
- ausencia de basurales proximos al 1erreno de la fibrica
- fuentes de suminisiro de los servicios necesarios (agua, apun potable, electricidad, erc)
ACCCR0 e TIlas
3.2.0 Sistema de Construccion
3.2.1 Construccion en uno o varios niveles
Resueltos estos problemas se deberd decidir el tpo de construceion de la planta {(que también
dependera del tamadio del terrene), es decir si conviene construccion de un solo nivel o en varios.
Uno v otro tipe de edificacion lienen sus venlajas v problemas,
Ventajas de utilizar varios niveles
a) Se requiere menos Lerreno

1 La construccion gs econdmica

¢} Es posible el flujo por gravedad de los materiales de una operacion a otra,



Ventajas de un solo nivel

a) El mancjo de materiales es mas sencillo

by Las expansiones futuras son mis ficiles de realizar
¢) El flujo de materiales puede ser lineal

g incluso Ta probabilidad de accidentes laborales,

3.2.2 Orras Caracteristicas

La instalacion general y la construceion de las diferentes secclones serd tan simple como sca
posible. Se intentard un fujo continuo del material eliminando por lo tanto los depdsitos estancos
en los que puedan desarrollarse organismos productores de alteraciones alimenticias v servir
coma reservorio de contaminaciin para los productos que pasan por la fabrica.

En algunos casos los intentos de "comprimic” una fabrica completa en un edificio amplio, de una
sola planta, pueden producir congestiones durante [as épocas de gran intensidad de trabajo. En
esas sitnaciones puede resultar mejor dividic la [abrics en secciones de estructura uniforme.

Seneralmente el costo del erreno constituye una fraccion pequeda del costo toal de la
mstalacion.

330 Fomas circundantes

Las zonas circundanies asi come las zonas destinadas a estacienamiento deben estar bien
pavimentadas ¥ mantenidas, limpias, sin basurales, evitando [a presencia de agua estacionada para
lograr un correcto control de insectos e impedic el control de microorganismos,

Debe atenderse especialmente el paisaje alrededor de los edificios. Esto que aparenta tener escasa
significacidn, tiene mucho que ver desde el punto de vista de higiene v sanidad de la planta, Un
colorne atractive estimula psicoldgicamente a los funcionarios a mantenerla limpia.

Silas wonas circundantes estan mal conservadas, el efecto psicologico empuja al rabajador a
descuidar su propio aseo, asi como lambién In limpieza de la fabrica,

El asfaltade se debe hacer sobre terrenos planes, teniendo drenajes apropiados. Sin embargo el
asfaltado produce un efecto psicoldgico desfavorable en el personal, v duranie €] verano
contribuye a la elevacion de la temperatura v a la existencia de poco confort en el interior de la
fabrica. Las mejores condictones se obticnen cuando los terrenos que rodean a las construcciones



cstin cubicrtos de césped bien cortado, sobre el que se puede colocar cualguier tipo de arbusio
que le embellezca, determinando un eleete Tvorable en los trabajadores, asi como también en
las condiciones internas de la empresa.

Las zonas que rodean las edificaciones donde se producen los alimentos no se deben utilizar
come almacen de cajas o material de embalaje ,ni come lugares para situar maguinaria gue no
se wiiliza. Cuande estos materiales se almacenan asi, se convierte en un nido de roedores
pudiendo contribuir a la presencia de estos animales en el interior del edilicio. En consecuencia
no se admiticd ninguna de estas posibilidades,

4.0.0 ASPECTOS CONSTRUCTIVOS DE LA PLANTA

4.1.0 Pisos vy Drenajes

El empleo de pisos inadecuados probablemente es una de las diticultades téenicas mas
importanies de la industria de alimentos.

Dos aspectos del piso deben ser considerados, la configuracion v el material.

4.1.1 Conliguracion del Piso

Para perminr un rapido escurride del agua de procesamiento o de lavado es esencial que presente

un declive del 1 - L3% {1 a 1.5 em /1 m) en el sentido de los drenajes cloacales.

En algunas dreas donde el escurrimiento de agua v de productos es constante el declive podrd ser
de 2%, Para obtener ese declive, sin diferencias de nivel exageradas, es necesario que la distancia
entre los drenajes colectores sea relativamente proxima, generalmente § m.



Los drenajes se recomienda que sean de seccidn semicircular de 15 2 20 em de didmetro.

Los extremos de los desagies o drenajes se deben proteger con mallas metélicas para evitar la
—enirada de roedores a través de ellos,

Las rejillas deben ser facilmente removibles para facilitar la limpicza de las canaletas,

4.1,2 Material del Piso

La combiguracion del piso es un factor muy importanie en ocasion de la construceion del predio
va que modificaciones [uluras son extremadamente dificiles,

Las ventajas indiscutibles desde el punto de vista de la higiene de la construccion del piso son
parcialmente comprometidas si el revestimiento de concreto armado no es hecho con un material
adecuada,

Es sabido que los dcidos ergdnicos de las frutas {citrico, mdlico, tartdrice), son corrosivos para
el cemento, principalmente cuando hay altas temperaturas como sucle ccurrir debajo de las pailas
de coccion.

El desgaste es debide al atague quimico, cuyo avance puede ser de varios milimetros par afio y
ocasionar formacion de pequeiias o grandes depresiones dentro de los cuales se acumula agua ¥
residuos, aumentande por 1o oo la velocidad de corrosidn v siendo una fuente continua de
contaminacion.



Tal condicidn es inadmisible para una buena bigiene denro de la industria.

Existen numerosos materiales para revestimicntos de pisos, algunos de los cuales serdn discutidos
i CONLHTIECTo:

Ay Cerdmica industrial antidcida:

Ls un buen material de revestimiento pero tieng el inconveniente de su elevado precio,

B) Revestimicnto en base 4 resinas

Son revestimientos elaborados generalmente en base a resinas epoxi v poliéster mezcladas con
San revestimientos elaborados generalmente en base a resinas epoxi v poliésier mezcladas con
pizmenios ¥ “carburundun” como forma de dar mayor resistencia al mismo a fin de evitar ¢l
desgaste mecanico. Sin estos aditivos las resinas sufrician un desgaste relativamente rapido.

Ohro problema serio de estas resinas es su deficiente resistencia mecdnica al chogque.

Por otra parte un tema muy importante y motive principal de gran ndmero de fracasos con los
revesiimientos moneliticos a base de epoxi, os la aplicacidn inadecuada que se hace de ellos.

Para su aplicacion es necesario primero limpiar v luego neutralizar con dcido ¢l piso, el cual debe
wesenbar una superficie dspera para una buenz adherencia del producto,

La mavor ventaja potencial de los revestimicentos monoliticos es su versatilidad de color, aspereza
¥ buen aspecto ademis de su precio,

) Aditivos al Cemento:

La adicidn de silicatos al cemento en una camada superior de 6 milimetros aumenta su resistencia
guimica a los deidos. Este tipo de revestimiento ne es muy resistente a los dlealis.

Dy Otros materiales

Como dentre de los canales de drenaje no hay abrasidn, una pintura con tinta a base de cpoxi o
poliuretdnica da resultados satisfactorios después de preparar apropiadamente la superficie.

Hay en el piso puntos criticos que pueden ser motivo de corrosion intensa ademds de servir como
loco de contaminacion microbiana tal es el caso de los marcos de acero que soporian las rejillas
en los drenajes , en los cunles el agua se infiltra atacande ¢ material, En Estados Unidos algunas
~industrias llegaron al extremo de construir conjunto de canaleta vomarco de acero inoxidable
donde tambaén las rejillas son del mismo material.



Comoe conclusion se puede decir que no existe un revestimiento resistente ¥ que sea al mismo
tempo, econdmico para la industria de alimentos,

4.2.0 Paredes, aberturas v techos.
4.2.1 Paredes

Con respecto a las paredes, las uniones con el piso o con otras paredes deben ser redondeadas y
selludas a prucha de agua,

Las paredes interiores deben ser de un material impermeable, revestidas en lo posible con azulejos
o ladrillos vitrificados u otro material de fHeil lmpieza v generalmente de color clare. La altura
de este revestimiento es una cuestion de costos, pero se recomicnda un minime de 1,8 mtrs., Si

la altura del techo no fuera demasiado grande, puede resultar convendente colocar arulejos hasta
el techo, Esto es particularmente dtil donde existe peligro de mohos.

LEn los locales de recepeion vy de distribucion, donde las partes inferiores de las paredes estin
sujetas a choques, deben protegerse estas hasta determinada altura, por ejemplo un metro, por
medio de baldosines cerdmicos sin vitrificar del tupo de los usados en el piso,

4.2.2 Ventanas v otras aberturas

Las ventanas ¥ ofras aberturas deberdn construirse de manera que se evite la acumulacion de
suciedad, v las que se abran deberdn estar provistas de malla anti-insectos. Las mallas deberin
poder sacarse ficilmente para su limpicea v buena conservacion, Las puertas deberin ser de
superficie lisa e impermeable {metdlicas, carmicas, ete) v cuando asi proceda, deberdn ser de
clerre automitico y ajustado.

Las aberuras coma [as de las escaleras, montacargas v estructuras auxiliares como plataformas,
escaleras de mano v rampas, deberin estar situadas v construidas de manera que no sean causa de
contaminacién de los alimentos. Las rampas deberdn construirse con rejillas de inspeccidn v
limmpicza.

4.2.3 Techos

Los techos deberin proyectarse, construirse y acabarse de manera que reduzcan al minime la
condensacion ¥ la formacion de mohos, la suciedad o se refugien animales. Se recomienda que
scan de colores claros v si se pintan, debe hacerse con pinturas de buena adherencia.



5000 VENTILACION
5. L0 Generalidades
La ventilacion juega un papel muy importante en el disefo v operacion sanitaria de una planta.

Muchoes alimentos absorben olores v sabores durante su procesamiento v almacenaje. Por lo
lanto hay que hacer circular suficiente aire fresco para evitar la absorcidn de sabores v olores
exlranos.

En las plantas que utilizan grandes cantidades de vapor, comao cs el caso que nos ocupa, el factor
ventlacion es mucho mis importanie, Este produce condensacion, lo que da por resultado
enmohecimiento de paredes y techos, el que se cstropee la pintura, que se pudran las partes de
midera de ventanas ¥ puertas ¥ que se oxiden las maquinas. Esto ocasionard grandes gastos de
CONSEIVACcion y reparacion ¥ una vida mis corta de los edificios v mdquinas.

La bumedad y el calor son ademis muy maolesios para las personas gue han de trabajar en esas
condiciones,

En el agua v en las superficies himedas, 1a evaporacion se verifica en forma continua si la

temperatura de aquellas es mis alta que el punto de rocio del aire en los locales, La cantidad que
se evapore depende de la extensidn que ocupe la superficie del agua, de su temperatura v del

© movimiento del aire sobre dicha superficic.

5ila temperatura del aire de ventilacion fuese mds baja o la humedad més elevada se necesitaran
correspondientemente cantidades mavores de ventilacidn.

Mediante una ventilacidn dispuesta adecuadamenie y que funcione bien, la cantidad de aire debe
ser suficiente para cubrir todas las necesidades.

Con respecto a la eliminacion del aire viciado de un local se debe proceder a la admision de una
cantidad equivalente normalmente de aire fresco procedente del exterior para sustituirlo,

El aire que entra contiene normalmente polve, esporas de hongos v bacterias. En estas
circunstancias el aire que contenga menos de (0.5 mg de polvo por metro cubico puede
considerarse limpio; en dreas urhanas, o en condiciones climdticas secas puede contener una
cantidad mavor.

Por consiguiente es deseable la flirncidn del aire en la mavoria de las condiciones.
L5 relanvamente sencillo Glirar el aire para eliminar el 99.8% de las particulas de tamaiio

superior a b micras, de tal modo que contenga solo aproximadamente 0.1 mg de polvo por metro
cubico,



El filirade eliminara un alto parcentaje de micro-organismos no obstante su pequefio tamaio,

porque principalmente enirarin transpartados por el polvo.
5.2.0 Tipos de ventilacion
Bisicamente existen dos mélodos de ventilacion:

A Ventilacion natural,

B Venrilacion mecanica.
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Debide a la variabilidad climdtica es dificil poder controlar el cambio de aire por ventilacion
natural,

Par este mativo es necesario a veces la instalacion de sistemas de ventilacion forzada a pesar que
los costos de la instalacion de una fabrica se encarczcan.

La ventilacion forzada cstd constituida hdsicamente de un sistema de ventiladores con capacidad
suficiente para atender el drea gue se quiere ventilar, v de filtros v ductos para la distribucion de
aire freseo v para la eliminacion de aire circulante.

5.3.0 Algunos detalles construclivos

Mo vamos a discutir sobre [as instalaciones en si, por el contrario aportaremos algunos conceptos

basicos gque han de tenerse presentes conjuntamente cuando se provecta el sistema de ventilacion
e la cmpresa.

Al Las dimensiones de los ductos deben ser ealeuladas coidadosamente para que se tenga una
circulacion de aire en condiciones lo mds ideales posibles de velocidad, evitindose asimismao el
caceso de ruidos,

Las velocidades de aire recomendadas para instalacicnes industriales estd entre 7,5 v 10 mirs,
[5ea,

By Los ductos de distribucion de aire deben ser localizados de manera de evitar al maximo curvas
y bifurcaciones que provoquen grandes pérdidas de presion,

7 Las superficies internas de los ductos deben ser lisas, a fin de reducir ruidos y caidas de
presion.

[} El volumen de aire fresco que entra al local debe ser ligeramente mayor que la capacidad de
eliminacicn de los ductos de salida a fin de mantener una presidn positiva,

E} Las cantidades de aire necesarias para instalaciones industriales estd entre 30 y 30 metros
clibicos por 2 metros cuadrados de superficie v por hora,
0,00 INSTALACION ELECTRICA

Las instalaciones cléctricas en los locales se rigen por normas.



Tales exigencias son necesarias para la seguridad de wodas las personas ineresadas, pues ung
descarga eléctrica puede resultar fatal,

El empleo de los esquemas |, materiales v mano de abra adecuados, disminuye este peligro hasta
hacerlo casi insignificante.

Las instalaciones deben ser lo mas higiénicas posibles v se debe evitar la entrada de agua v vapor
a las mismas.

La distribucion de energia eléctrica para los diferentes equipos puede ser aérea o subterrdnea. La
subterranes cs mds permanente, menos flexible v presenta la desventaja de generar
discontinuidades en el piso dificullando la limpicza. La distribucidn aérea puede tener
acumulacidn de polvo,

Los terminales de distribucion deben estar protegidos contra la entrada de humedad o charros de

HIMNH
agua,

En relacidn a la distribucidn de energia eléctrica, conviene hacerla de forma de permitir
instalaciones de ofras maquinas que no estaban previstas en el proyvecto original. A los efectos de
limmgrieza con unidades mdnales, aspiradoras, elc., asf como para el mantenimiento, es muy
recomendable dejar tomas mono vy rifisicos en puntos equidistantes del predio, Esto ademds

permile la versatilidad del manejo de equipos mdviles que se adaptan al proceso de fabricacion
e distintos productos. Estas tomas deben ubicarse de preferencia a 1.5 metros de altura.

TO0 ILUMINACION

Com respecto a la iluminacion se puede afirmar que este factor es de vital importancia para una
operacion sanitaria, como lambién en lo que respecta a la salubridad, seguridad v eficiencia del
personal trabajador.

La cantidad ¥ calidad de iluminacion depende del grado de exactitud de los detalles a observarse
en el proceso, del calor v reflexicn de Tn lue en el drea de trabajo, de los contrastes v de las
dimensiones del local.

En términes generales las siguientes condiciones deben considerarse en una instalacion,

T Cantidad v Caliclad

T Cantidad

Las necesidades de iluminacion se encuentran expresadas en las unidades de medidas del flujo



luminoso que ¢s ¢l Lumen. La intensidad esta dada en lux que es : 1 lux = 1 lumen * m2.

Intensidad de luminacidn de acuerdo con la Asociacion Brasilera de Normas Técnicas.

Industrias Alimenticias

. - - - r.-
| Intensidad de iluminacion {Lux)
|

| | Recomendadas :
[Sclccci{m | 300 :
|: Limpieza v Lavade | 500 :
{{Tlasii'ir::kci{m por coli | 2000 :
|Co1-r¢s ¥ remocion de carozos v semilla: | 300 :
Enlatado ‘ 500 |
Mecanico {Correa transportadora) |
Manua | 500 :
[nspeccion de latas llena: ‘ 2000 l
Inspeceion de latas llenas 2000 I
Inspeccion de envase: | 20010 l

Para estimar las necesidades de luminacion cs necesario saber la eficiencia de las lamparas, Una
limpara incandescente (de twngsteno} es de las menos eficientes, del orden de 10 Lumen/Watt.

Las ldimparas fluorescentes o de vapor de mercurio poseen 30 a 30 Lumen/Watl.

Finalmente es importante destacar que todas las lmparas deben ser protegidas para evitar que en
caso de rotura las astillas de vidrio caigan sobre el alimento o ¢l personal,

7.1.2 Ejemplo de Cilculo

Deseamos iluminar un drea de [0 m2 destinada a seleceion de materias primas, utilizando para

cllo lamparas Mluorescentes de aproximadamente 40 lumen/watt.

En la tabla precedente se observa que para las zonas de seleccidn se recomicnda una intensidad

de 300 lux o sea de 500 lumensm32.



Con estos datos podemes estimar el ndmero de vatios que se requiere instalar,;

CLOm2 ) x (500 lumendm2 340 lumendwatt 3 = 123 wal

7.1.3 Calidad

a) Ausencia de brillo en relacion con el campo visual, que puede causar fatiga o incomodidad en
la visidn,

Iy Difusion y distribucion adecuado.

¢y Calidad cromédrica.

T.2.0 Clasificacion de la luz

7.2.1 Matral (ventanas y aberiuras)
AL Aberturas en las dreas de trabajo de 20% al 30% de la superficie del piso.

B. Tragaluces con intensidad practicamente uniforme,

O Las estructuras cercanas a las entradas de luz deben ser de color claro.

(> Tas ventanas deben estar orientadas de forma tal de evitar ¢l brillo excesivo, Asimismo se debe
usar vidrio que absorba el calor, de un color ral que reduzea el brillo en las ventanas vy claraboyas
demasiado expuestas al sol.

7.2.2 Luz artificial

A Huminacion directa. Se debe evitar al miximo las sombras v el brillo,

B. Huminacicn difusa. Disefo adecuado para evitar sombras v brillo.

C. lluminacion indirecta. Esta luz se enfoca al techo v paredes v es reflejada en forma difusa a
todas partes del drca. Para tales efectos las paredes v techos deben ser de colores claros,

I3, Numinacién suplementaria, Huminacion para el drea inmediata de trabajo,



8.0.0 SERVICIOS HIGIENICOS

Es otro de los puntos importantes en lo que tiene que ver con la higiene v sanidad de las plantas
de alimentos.

La higiene podrd ser mantenida en alto nivel si el personal dispone de buenas v sulicientes
instalaciones sanitarias,

Taodas las plantas deberdn disponer de vestuzrios v cuartos de aseo adecuados, convenientemente
situados.

Laos cuartos de aseo deberdn provectarse de manera que garanticen la eliminacion higiénica de las
aguas residuales. Estos lugares deberdn estar bien alumbrados v ventilados ¥ no deberin dar
directamente a la zona de manipulacion de los alimentos.

Se debe contar con lavatorios separados para personal femening y masculing que cubran
perfectamente las necesidades wtales en estos aspectos. El mimero de inodoros, urinarios v
lavabos estard relacionado con la cantidad de personal, En tal sentido se adjunta una tabla que
‘melica el nimere minimo de inodoros en funcion del nimero de empleados que trabajan en la
planta.

N* de empleado | N= Minimo de Inodoro; : B I
1 15 |1 l |
16 35 . | |
|: | |
56 8 | JI |
81 110 £ : |
111 150 | ¢ : |
imﬁs de 150 | 1 Mas cada 40 E[Itp]uu[l{:ﬂ l

Los locales donde estén sitsados los servicios v lavabos irdn provistos de puertas de clerre
automdtico ¥ hermético. Estos lugares se mantendrdn siempre limpios v en buen estado de
conservacion, Las zonas de servicios higiénicos contaran con jabdn, toallas desechables, papel
higiénico, agua fria ¥ caliente para higicnizarse. Toda vez que fuera posible se deberan usar
secadores de mano con aire, Existirdn recipientes cubierios destinados a materiales de desecho.



En los lugares donde se elaboran o preparan alimentos se colocardn lavabos para que el personal
en contacto con los alimentos pueda lavarse las manos y sea posible al supervisor comprobar que
el persomal 1o ha hecho antes de reintegrarse al trabajo o cuando ha erminado éste.

9.0.0 VESTUARIOS ¥ COMEDORES

Si el personal consume comidas procedentes del exterior de la planta, se colocarin locales
destinados a este fin, completamente separados de las zonas de elaboracidn, preparacion o
almacenamiento, asi como lugares donde se procede al lavado del willaje o destinados a
vestuarios. Estas habilaciones deben tener recipientes para los desperdicios v han de mantenerse
escrupulosamente limpias v en condiciones.

En el caso de que esto no se consiga, se acumularin desperdicios en estos lugares que lavorceen

la presencia de roedores e insectos, al mismo tiempo que contribuyen a gque el personal se vuelva

descuidado con la limpieza ¥ condiciones higiénicas de la fabrica.

También deben existir vestuarios para guardar la ropa del personal que no se utiliza durante las
"woras de trabajo. En caso contrario, la ropa ird de las zonas de descanso a la de trabajo o viceversa

v dard lugar a problemas. Los vestuarios del personal masculing estardn separados del femenino.

Mo se permitivd que el personal efectie sus comidas en las zonas destinadas a vestuarios,

En todo momento los vestuarios deben estar aseados y limpios.

Todas estas consideraciones deben ser exigidas en su cumplimiento pues de ello va a depender

en gran medida 1a higiene de la planta.

10LL0 PERSONAL Y SUS PRACTICAS

Una correeta higiene personal de los empleados es imprescindible,

En tal sentido va hemos hablado de los gabinetes higiénicos. El personal deberin lavarse las
manes luege de cada ver que hagan uso de los mismos.,

Se deberd disponer de zonas de limpieza v sanitizacion praximas a los lugares de trabajo,
Esto incluye la presencia de zonas especiales en el piso donde limpiar el calzado por inmersidn

en soluciones desinfectantes, llamadas cominmente pediluvios, las cuales se ubicarin en Ia
entrada a la zona donde se procesan los alimentos,



El personal no deberd portar relojes v otras jovas que son posibles puntos de contaminacion.

El estado sanitario de los manipuladores de alimentos es un factor importante en la prolilaxis de
las enfermedades trasmitidas por los alimentos. Actualmente no se considera factible la gjecucion
ile pruebas de ratina, frente a enfermedades trasmisibles, en el personal que manipula alimentos.
Sinembargo no se admiticd que ninguna persona gue haya padecido una enfermedad infecto
contagiosa o con Gleeras, heridas infectadas, crosiones o infecciones respiratorias, manipule
alimentos cn cstablecimientos donde éstos se elaboran o preparan. Los manipuladores de
alimentes con antecedentes de haber padecido trastornos intestinales serdn analizados para dejar
claro que no son vehiculadores de organismos patdgenos, antes de que se les autorice su
ncorporacion al trabajo.

La ropa exterior del personal que manipula alimentos o ingredientes debe estar limpia, A ser

posible este personal dispondra diariamente de ropa limpia. De esta forma no solo se evita la

contaminacitn indirecta de los alimentos, sine que también constituye una buena medida

psicoldgica, con respecto a la actitud del operario frente a la limpiera, Ciertas operaciones

exigen el cmpleo de guantes, debiéndose tener la precaucion de que sean ficilmente lavables ¢

higienizables, En cualquier caso, si se utilizan guantes, se deben cambiar v lavar, por lo menos,
una ver al dia.

En algunas operaciones es obligatorio el uso de gorres, barbijos ¢ incluso tpabocas, A los
trabijadores se les proveerd de estas prendas v los capataces serdn responsables de que sean
usadas,

No se permiticd que el personal coma o fume en las zonas de lavado de equipo v wtillaje, de
preparacidn o elaboracion de alimentes, ni en los locales donde se almacenan materias primas y
los ingredientes alimentarics,

La limpieza personal de los operarios es un factor estrechamente asociado con la higiene.

Especialmente es importante 1a limpieza v desinfeccion de las manos. En las manos asienta una
flora pasajera, procedente del polve, como consecuencia de la manipulacion de objetos o par
contactos con otras personas. En las glindulas sebdceas, foliculos pilosos, arrugas epidérmicas,
elc,, estd presente ademds una flora permanente. En esta dltima podemos encontrar estafilococos
productores de wxiinfecciones alimentarias, Escherichia coli w otras especies bacierianas.

Al menos, en algunas ocasiones, las salmenelas pueden entrar a formar parte de Ia flora
permanents, ya que como hemos comprobado Escherichia coli suele encontrarse en ella.

La flora pasajera sc elimina con facilidad mediante lavado con jabén o detergente. No ocurre 1o
mismo con la flora permanente,

Esta iltima no se combate ficilmente, por lo que es necesario frotar las manos o restregarlas con



un cepillo dure bajo agua corriente,

Para la desinfeccion de las manos se emplean diversos agentes quimicos. Entre ellos citaremos
a los hifenoles, los ioddloros, los clorocarbonilidos, los compuestos de amonio cuaternario v los
compuestos clorados,

De estos se puede afirmar que los compuestos que desprenden cloro v los lodéforos son los mds
indicados en lo que se refiere a desinfeccion de equipos, utillaje y desinfeccidn de manos.

En particular los ioddéforos sen muy usados porgue irritan menos la piel. En el caso que se quiera
clectuar un lavado de manos sin jabdn, se pueden utilizar los compuestos de amonio cuaternario,
siempre que las soluciones se preparen con aguas blandas v las manos se sequen cuidadosamente
después de sumergidas en el desinlectante, ya que no se admite la presencia de estos compuestos
de amonio cuaternario en los alimentos v existe el peligro de que los operarios hiciesen llepar
estas suslancias a los mismos.

[1.0L0 SUMINISTRO DE AGUA

El agua es un recurso muy importante desde el punto de vista higiénico-sanitario que debe ser
‘enide en cuenta cuando se seleceiona la ubicacion del establecimiento.

El agua (utilizada para la llmpieza de equipes, utensilios etc.,o para anadir a los alimentos) de
las plantas industriales debe ser potable,

Las pricticas de buen saneamiento protegen la salud del consumidor, minimizan las pérdidas
econdmicas que resultan por €l deterioro de los alimentos v eliminan las quejas de los
consumidores.

Ln este sentido es necesario realizar un control de los microorganismos mediante la limpieza v
el lavado de los alimentos ¥ del equipo usado en su procesamicnto, utilizando para ello agua
potable.

Las wherias del agua estarin disefiadas para transportar el caudal adecuado a wodas las zonas de
la fabrica, en las que el agua cs necesaria en las labores de limpieza, de elaboracion o para otros
fines. Los suministros de agua potable han de ser independientes de los no potables, como pueden
ser las que se emplean para los condensadores de los sistemas de refrigeracion,

Cuando se construye una planta industrial o un establecimiento donde se producen alimentos se
debe tener presente gue en algin momento sea posible una coneccién accidental de tuberias entre
los abastecimiento de agua potable ¥ no potable por eso es recomendable gque sean ficilmente
identificados ambos sistemas.

Respecto al control de la calidad de las aguas, la Gerencia General debe exigir al Dpro. de Control



de Calidad la tarea de realizar los tratamientos adecuados para los distintos Lipos de agua, como
también realizar rutinariamente los andlisis correspondientes,

Las aguas residuales se descargarin al sistema municipal, 0 a tangues aséplicos, tangques Imhoff,
ele.

Las aguas cloacales de arigen humano deben tratarse por separado por la posibilidad de que
conengan agenles paldgenos ¥ por ser necesario garantizar su aislamiento v destruceidn.

El comsumo de agua depende mucho del tipo de industria v del proceso empleado, Las [bricas
de jugos concentrados y los ingenios azucareros poseen superdvit de agua debido a la evaporacion
y condensacion de la misma, preden operar por lo tanto sin suministro externo de la misma,
aungue el costo de purificaciom puede ser elevado. En California los valores tipicos de consumao
de agua en determinadas industrias es Ia siguiente:

FEUTAS ¥ HORTALIZAS ... 2 A 10 Lis/Kg producto terminado,

TOMATE ................ 4 Lis/Kg, producto rerminado,

12000 HIGIENE Y SANITIZACION DE EQUIPOS Y MATERIAS PRIMAS

12.1.0 Generalidades

La practica de higienizar (utilizando germicidas quimicos) es una ayuda valiosa para evitar el
deterioro de los alimentos v para mantener limpia la planta elaboradora. Los agentes higienizantes
de use mas comin son ¢l calor hitmedo y reactivos quimicos como el cloro, los compuestos de
indo y los compuestos de amonio cuaternario.

Cast wodos 1os métodos empleados en la industria de alimentos dependen del agua como solvente
para el agente limpiador. Al mismo tiempo, el agua sirve para la remocidn fisica de la mugre que
ha sido allojada o removida de la superficie de contacta. También el agua se wiliza para la
remaocion fisica de trazas de la selucidn de limpieza mediante un enjuague adecuado v drenaje,
Finalmente, ¢l agua moja Ta superficie limpiada y forma una capa que drena v deja detrds una
superficie limpia, seca, libre de suciedad ¥ puntos de agua. La capa de suciedad revela procesos
inadecuados de limpiera.

12.2.0 Proceso de Limpicea
P

Un procese tipico de limpieza incluye las siguientes cinco o seis clapas,



# Desarmado de los cquipos

* Preenjuague con agua para eliminar toda la suciedad posible

* Limpieza a fin de remover la suciedad remanente por medio de un detergente adecuado
* Enjuague para eliminar todo el detergente luego de un tiempo de contacto adecuadeo

* Sanitizacidin con el fin de destruir todas las bacterias que hallan sobrevivido a la erapa de
limpieza

* Enjuague final { esta etapa no es necesaria si se utilizd el nivel correcto de un agente sanitizante
ue T necesie enjuague)

12.2.1 Desarmado de los equipos

Evidentemente la primer condicicn es desarmar el equipe de manera tal que pueda ser limpiado
corrcctamente. Las partes del mismo que se remuevan no se deberdn apovar en el suelo sino sobre
mesas limpias mientras son lavadas. También, cuando el equipo es rearmado por los mecdnicos,
e deberd resanitizar o redesinfectar el mismo  siempre que el rearmado ocurra luego que la linea

va Tue sanitizada,

12.2.2 Preenjuague

El propdsito de la etapa de preenjuague es limpiar el equipo gque ha sido previamente desarmado
para climinar todos los restos de suciedad antes de aplicar el detergente. Es importante lograr una
remocion completa de wdos los restos de productos para que el detergente pueda realizar un
trabajo efectivo, En este sentido debemes decir gue todo residue de material orginico que
pudiera permanceer en el equipo, inactivard el agente sanitizante rdpidamente cuando se aplique
el mismo,

12.2.3 Limpicea

La limpieza se realiza mediante la aplicacidn de un detergente.

El detergente ideal es aguel que es efectivo contra el tipo de suciedad que se encuentra en el
equipo, que noe dafa 2l mismo, que es compatible con la dureza del agua utilizada en la planta,
que impide la reprecipitacion sobre las superficics limpias de las particulas de alimento gue se

solubilizaron, y que genera espuma cuando se lo aplica.

Obviamente ningin compuesto puede satisfacer todos estos requerimientos por lo cual los
detergentes comerciales son mezclas de distintos compuestos cada une de los cuales tenen



distintas funciones especificas.

De los distintos compuestos detergentes wtilizados solo el Hidréxido de Sodio presenta una
actividad antibacteriana significativa. Por tal motive un régimen de limpieza que no culmine con
una etapa independiente de sanitizacion puede ser visualmente excelente, pero insuficiente cuando
s lo evaliia microbloldgicamente,

12.2.4 Enjuague

La siguiente etapa es ¢l enjuague de las superficies limpias para eliminar el detergente v la
suciedad que se habia retirado de las mismas.

12.2.5 Sanitizacion o Desinfeccion

A continuacion se hablard en detalle sobre los agentes sanitizantes o desinfectantes, Destacamos
aqui nuevamente que para que estos desinfectantes actien en forma electiva contra las bacterias,
las superficies sobre las cuales se apliquen deben encontrarse limpias v libres de cualguier residun
de suciedad de tipo orgénico.

12.2.5.1 Funciones de un Desinfectante

En los establecimientos donde se procesan alimentos no es suficiente efectuar una buensa

limpicea, por mis minuciosa que sea. Serd necesaria la aplicacion periodica de un desinfectante

apropiado.

La impertancia del desinfectante depende de su naturaleza, de la condicidn del material a
desinfectar, de la concentracion, de la temperatura y del tiempo de conacto,

Debemos destacar que la desinfeccion nunca puede suplir una limpieza mal realizada. Toda
desinfeccion debe ser precedida por una buena limpieza, de no ser asi se estd actuando en forma
anticcondmica debido a que el desinfectante es afectado por la materia orgdnica presente, gue
limirta su accionar v eficacia.

La funcion del desinfectante es mantener el nimero de gérmenes a niveles aceptablemente bajos.
Las principales propiedades que debe cumplir un desinfectante son:

A, T ser xico

b. no ocasionar lesiones al persenal que lo manipula

¢, no dejar olores ni sabores residuales en instalaciones v productos elaborados



d. no ser corrosivo para las instalaciones
e. ser de facil empleo
f. tener una accidn humectante efectiva

g. poder conservarse sin perder eficacia

12.2.5.2 Agentes de Desinfeccion Fisicos y Quimicos
Los desinfectantes se pueden agrupar en dos categorias segin sea su naturalera | {fTsica o guimica.
Agentes Fisicos

AL Vapor: las superheies deben estar expuestas durante un minimo de 5 minutos, pero tene el
inconveniente que la condensacion que se produce Tavorece el desarrollo de microorganismos,

BE. Agua Caliente: su accion desinfectante clectiva se limita a utensilios v equipos, Se recomienda
xponer los utensilios a una temperatura de 77 =C durante 2 minutos y durante 5 minutos a los

equipos. Tiene el mismo inconvenicnte que el vapor en cuanto a aumentar la humedad,

. Adre Calienle: se necesitan instalaciones apropiadas. Se recomienda exponer superficies y
eguipos durante 20 minutos a una temperatura de 50 <C.

D Radiacion: se emplea la radiacion ultravioleta, ¥ actia sobre aquellos microorganismos que
atraviesan el campo expuesto a los rayos,

Agentes Quimicos

En este grupo se encuentran;

a. Clore y sus compuestos

b, Compuestos de Amonio Cualernario
c. loddloros

i, Compuestos Acido-Anidnicos

e. Compuestos Alcalinos

f, Acidos



g. Compuestos Anfdteros

Trataremos en particular sobre el Cloro ¥ sus compuestos, por ser ampliamente usados en nuestra
industria.

12.3.0 Cloro v sus Compuestos

Los germicidas o higienizantes ulilizados mas cominmente en las plantas de procesamiznlo de
alimentos son el cloro y sus compuestos.

El uso extensivo de cloro inhibe el crecimiento de microorganismos en los equipos, reduce ¢l
nimero de bacterias en los productos (inales.

Es de destacar nuevamente que la cloracion no puede ser el sustituto de una buena operacion de
la planta , ni puede reemplazar la limpieza en un programa de saneamiento de la misma.

Una ventaja adicional del uso de soluciones de cloro de concentracién normal para la limpieza
de equipos, es que reduce la corrosion de las superficies metalicas al evitar ¢l crecimiento de
nieronTeanismos que producen dcidos,

El cloro se puede adicionar al agua mediante la forma gaseosa o combinado con otros elementos,
Entre estos se encuentran ¢l hipoclorito de sodio y el de calcio, los cuales van liberando el cloro
en medio dcido, en forma mas o menos rapida. En cambio las cloraminas son de accidn lenta.

El clore v sus compuestos tienen la ventaja de presentar un bajo costo v no son afectados por las
aguas duras,

Existen varios términos en relacion con la aplicacidn de cloro v compuestos clorados usados en
la Tabricacion v procesado de los alimentos, que son:

* Dosis de cloro: se refiere a la cantidad de cloro que se aplica al agus.

# Cloro residual: se refiere a la cantidad de cloro que permanece sin reaccionar en el agua después
de un periodo especifice de contacto.

* Demanda de cloro: se refiere a la diferencia entre la dosis de cloro y el cloro residual después
de un periodo especifico de tempo de contacte, ¥ representa la cantidad de cloro que reacciona
con les constituyentes orgdnicos y nitrogenados del agua,

* Cloro activo: se reliere a la cantidad de cloro determinado de acuerdo a una reaceion guimics
especifica.



Con respecte a las cantidades de cloro recomendadas se puede afirmar que agoua con una
concentracion significativa de cloro residual con capacidad bactericida (usualmente entre 2 v 7
ppm) puede aplicarse continuamente a los equipos durante su operacion v limpierza mediante
aspersiones, inundaciones, tangues de inmersidn para las correas, etc, 51 se desea, la
concentracién del cloro residual puede aumentarse durante las operaciones de limpieza, por
ejemplo hasta 20 a 530 ppm { ppm = mg/litro ).

Ll claro no debe utilizarse indiscriminadamente en el sancamiento de plantas de alimentos. En
tal sentido deben tenerse en cuenta algunas precauciones:

* determinar que el sabor del producto no se atecta por ¢l cloro,

* evitar la contaminacion de las aguas cloradas con fenoles o compuestos similares, va que el
clerofenol formado se detecta por el mal sabor que imparte a concentraciones extremadamente
bajas, no importa el tipo de alimento gue se procese.

# deben realizarse pruebas frecuentes para determinar la concentracidn de cloro en el agua.

* aplicar las medidas usuales de seguridad indusirizl en el mangjo de los envases de cloro o sus
TOMIPLEStos,

12.3.1. Ejemplo de Cilculo

Deseamos determinar la cantidad de una solucidén de Hipoclorilo de Sodio de 40 gilitro de cloro
activo que debemos agregar a un tangue que contieng 200 litros de agua potable para lograr que
la misma contenga 3 ppm de cloro {3 mgd ),

Gramos de cloro necesarios;

Camedx 20013 1000 me/g = 1 gramo de cloro

Wolumen de Hipoclorito de Sodio a agregar:

(1gx 1000 ml)/40e =25 ml

Por lo tante se deben agregar 25 mi de la solucian de Hipoclorito de Sodio de 40 g1 a los 200
litros de agua potable para lograr una cloracion de 5 mg/1 (5 ppm).

12.4.0 ras Consideraciones

Las mberias de circulacion de lguides, como pueden ser jarabes, serdn de vidrio, acero



inoxidable o cualquier otre material que no sulta corrosion, Las juntas ¥ conexiones estardn
construidas de tal forma que permitan desconectar las tuberias a fin de proceder a su limpieza
especialmente 51 no es posible hacerlo "in situ”.

13.0.0 ELIMINACION DE DESPERDICIOS
13.1.0 Desperdicios Solidos

Representan serios problemas para el fabricante. Deben removerse 1o antes posible. No se debe
dejar gque los desperdicios se amontonen en el drea de trabajo con alimentos. Por 1o tanto se debe
comtar con sistemass adecuados de eliminacion de desperdicios en la zona donde se manipulan los
alimentos ¥ s1 no es asi, el Tabricante deberd instalar su propio sistema de eliminacion de
desperdicios. Muchos de estos pueden ser utilizados como piensos para la alimentacion animal
fertilizacion, ete.

13.2.0 Desperdicios liquidos

Estos casi siempre constituyen el agua de lavado de materia prima, wensilios v lavado general de

la planta. Estos residuns contienen sicmpre una gran variedad de productos orgdnicos, unos

facilmente oxidables, v otros, complejos v dificiles de descomponer. La concentracidn de los

desperdicios que conticnen materia orginica suele expresarse en términos de demanda

Bioguimica de oxigeno o "DBO" que es la cantidad de oxigeno utilizada por los micro-organismos aerobios v compuestos reduc
durante un tiempo determinado a una temperatura determinada,

Normalmente se utiliza un periodo de cinco dias a 20 =C v los resultados se expresan en DBO
de 3 dias.

Estos desperdicios deben ser eliminados y ahi es donde se genera el problema, porque si bien los
mismos podian ser removidos a través de los sistemas de drenaje cloacales o bien verterlos en rios
o lagos cercanos al establecimiento, es creciente la preocupacion a nivel piblico v municipal por
la contaminacion ambiental que dicho problema acarree.,

Esto ha motivado hoy dia a plantearse la posibilidad de programas de ratamicento de aguas
residuales para evitar la generalizacion de estos peligros sanitarios, Existen a tales efectos
sistemas de tratamiento quimicos y bioldgicos que tenden a reducir el valor DBO con lo cual se
reducen las posibilidades de contaminacion, fundamentalmente en aquellos lugares destinados

a la recreacion.

Dado que el objetivo de esta publicaciom es llegar a todas las empresas que se dedican a procesar



Frutas y Hortalizas el siguiente cuadro es ilustrativo acerca de la incidencia que tienen los
desperdicios provenientes de dichas materias primas en el valor de DBO.

Estos datos son bibliogrilicos ya que se carece a nivel nacional de informacion al respecto:

VALORES DEO DE 5 DIAS

ORIGEN DEL DESPERDICIC | DBO DE 5 DIAS ppn

lENL.f-\THDDS DE FRUTAS | 200 2100

2800 4000

ENLATADOS DE TOMATL

ENLATADOS DE MAIZ DULCE | 625 600C
ENLATADOS DE ARVEJAS | 380 470(
ENLATADOS DE ESPINACAS | 280 73¢
ENLATADOS DE CALABAZA | 2800 6900
[ENLATADOS DE CHUCRU? | HASTA 6300

(Para desperdicios de Indusirias de Frutas v Hortalizas)

14.0.0 EQUIPAMIENTO
14.1.0 Principios Generales

Los riesgos de gue surjan focos de contaminacion en la fabrica puede disminuirse o eliminarse
teniendo en cuenta ciertos principios durante el proyecto y la construccion que pueden resumirse
asi:

L. Facilidad en la instalacion, desacoplamicnto y desarmado del equipo. Se intentard un flujo
continuo del material, eliminando por lo tanto los depdsilos estancos en los que pueden
desarrellarse organismos productores de alteraciones alimenticias v servir de reservorio de
contaminacion para los productos que pasan por la lHbrica.

2. Toulas las superficies de contacto deben ser suaves y libres de abrasivos, depresiones v bordes
en los gue el alimento puede detenerse v descomponerse, Los conductos, cangilones,
transportadores, tinas de almacenado, tolvas de llenado, ele., deberin ser de dngulos v hases
curvadas v estar libres de dreas rugosas v picadas,



3. Para evitar la acumulacion de deshechos de alimentos, el eguipo debe hallarse elevado sobre
el suelo, recomendindose en tal sentido una distancia de 15 cm de tal manera que permita la
limpieza del mismo; si la maguinaria es pesada, cerradoras por gjemplo, la base debe estar
incrustada en el piso para evitar el escape de agua., eic.

4. El equipamiento debe ser obviamente adecuado para ¢l processmiento de alimentos, deben
dejarse espacios adecuados junto a los equipos que permitan su limpicea ¥ sanitizacion, la cual
se realizard con la frecuencia adecuada. La distancia recomendada en este caso es de | m.

La superficie de los equipos en contacto con los alimentos debe ser sanitizable.

3. Las zonas en contactos con alimentos deben estar construidas de materiales resistentes a la
corresion, no solo la ocasionada por los alimentos sino también la ocasionada por agentes
desinfectantes v de limpieza. Asimismo los materiales utilizados en los eguipos no deben danar
al producto, contamindndelo quimicamente o provocando reacciones indeseables que afecten el
color v sabor,

14.2.0 Marteriales

o respecto al punte anterior es deseable evitar los metales contaminantes tales como plomao,
cobre, hierro, zinc, cadmio ¥ antimonio, ¥ las superficies esmaltadas de porcelana,

El material mds recomendado para la indostria de alimentos es el acero inoxidable, especialmente
para las superficies que entran en contacto con los alimentos. Es una mezcla de 18% de cromo,

8% de niquel v el resto de acero con un hajo contenido de carban.

La caracteristica de ser pulido con facilidad lo sefiala como ideal para obtener una superficic
suave v de ficil limpieza.

EL tipo ndmero 4 (120 a 150 de aspereza) es el mds utilizado para equipos con superficie de
contacto con alimentos,

El titanio se recomienda cuande se necesita un material mds resistente a la corrosion que el acero
inoxidable, pero es sumamente caro.

El acero comuin (no inoxidable) no es recomendable para las superficies de contacto con los
alimentos, debido a que facilmente puede sufrir corresion.

En cambio puede usarse en ejes cuando se necesita un material de mayor resistencia v dureza.

El hierro negro o fundide tampoco es recomendable debido a que tiene una superficie dspera y
es de fdcil corrosion,



El hierro galvanizado debe evitarse a toda costa ya que la superficie de zinc se gasta con gran
facilidad v expone la superficie del hierro a la corrosidn por los Acidos de los alimentos.

El zinc causa una coloracion negro verdosa en los vegetales,

El metal monel que es una mezela de cobre v niquel no debe vsarse en equipos va gue cuando
hace contacto con el maiz, los [rijoles v las arvejas, destruye la vitamina C.

El latdn, ¢l bronce y ¢l cobre deben cubrirse con estafio ¥ por la misma razon no deben usarse en
recipientes para frijoles, arvejas v maiz.

El aluminio of recomendable en vasijas, ollas, e,

Los esmaltados no se consideran satisfactorios, yva que se desprenden con facilidad v se mezclan
con el producte. Ademds las bacterias crecen en las partes desprendidas.

Drebe evitarse el uso de materiales porosos (madera) que absorben agua en lugares donde pueden

ser alcanzados por Lo misma, v gue requieren una higlene muy rigurosa dadas sus caracleristicas
superficiales.

14.3.0 Ovras consideraciones

Las ventajas de emplear equipos destinados a lograr un méximo de higiene se plerde parcialmente

cuando su instalacion no es realizada dentro de los patrones adecuados. Cuando se provecta una

estructura cualquiera conviene siempre realizar la siguiente pregunta: Jhabrd acumulacion de

nutrientes ¥ humedad en algin punto?. La consideracidn de estos dos factores es esencial para la

proliferacién de microorganismos.

Las estructaras que permilen una acumulacion prolongada de humedad v residuos también estdn
sujetas a la corrosion intensiva.

En este sentido es interesante notar que précticamente todas las medidas favorables a la higiene
también sirven para disminuir la corrosian,
15000 PROCESAMIENTO Y EMPAQUE

En 1z clapa de procesamiento de los alimentos v el empaque de los mismos serd conveniente tener
en cuenta los siguientes punios:

- Evitar las condensaciones en ubos, canerias, etc. que podrdn contaminar los alimenios,

- Controlar la ausencia de suciedades que provengan de techos, ete, v que caen sobre los equipos



v ronas donde se procesan los alimentos,

- Mantener en orden las herramientas v utensilios varios.

. Tener un correcto almacenamiento de ingredientes v materiales,

- Realizar Ia remocion rutinaria de los desperdicios provenientes de las zonas de procesamiento,

. Electuar una correcta v clara identificacion de los productos de limpieza como forma de evitar
posibles contaminaciones.

- Realizar siempre los andlisis necesarios a las materias primas para verificar su calidad v pureza.
Por otra parte se realizan las siguientes recomendaciones;

cAlmacenar en wonas especiales los plaguicidas, productos de limpieza, lubricantes, combustible,
elc,

Mantener los materiales peligrosos en sus envases ariginales.

- Mantener los aditives alimentarios debidamente envasados en zonas especiales,

16.0.0 DEPOSITO
Con respecto al depdsito se pueden hacer las siguientes recomendaciones:
. Deberd asegurarse una limpieza correcta del depdsito,

- El movimiente de productos dentro del mismoe serd tal que primero se retiren los productos mis
antiguos, en lugar de los mds nuevos.

- La distancia entre los productos y las paredes del depdsito debe ser tal que permita una correcta
venlilacion y limpicza,

- Controlar y regisirar la temperamira v la humedad del depdsito,
- Ubicar los productos dafiados o deteriorados en una zona distinta a la de aquellos que se

encuentran en buenas condiciones,

17.000 CONTROL DE INSECTOS, ROEDORES Y PAJTAROS



La presencia de msectos, roedores v pajaros of indeseable en la industria de los alimentos,
Entre las medidas que se pueden tomar para evitar su presencia se pueden citar:

A) Las ventanas deben tener telas que impidan la entrada de insectos. Las puertas y oiras aberturas
deben ser construidas a prueba de ingreso de roedores. Los drenajes estardn provistos de trampas.
Para conseguir eliminar los inseclos os bastante eficax ¢l empleo de cortinas de aire, que actian
cuando se abren las puertas. Tienen que tener una velocidad de corriente de aire de por lo menos
480 m/min en la salida v upna profundidad minima de 25 cm.

B Los alrededores de la fabrica deben estar limpios, evitindose la acumulacion de desperdicios,
de materiales en desuso y materiales de reciclaje los cuales pueden albergar roedores e insectos
conformando un foco de contaminacion.

) Deben realizarse inspecciones periddicas para detectar si hay presencia de estos animales. En
caso positivo utilizar compuestos guimicos adecuados v aprobados para exterminarlos, con los
debidos cuidados para el personal que los maneja v poniendo atencidn en gue no leguen residuos
de dichos productos a las dreas de elaboracion,
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