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PROLOGO

El verificador sanitario es el servidor público responsable de obtener información veraz de las condiciones sanitarias de los procesos, de los establecimientos, de las actividades y servicios, del muestreo de productos y de la ejecución de las medidas de seguridad y sanciones. El profesionalismo, la objetividad, la imparcialidad y la honestidad son cualidades necesarias del verificador que son determinantes para lograr sistemas regulatorios eficientes y eficaces, que promuevan la seguridad de alimentos, bebidas y sus materias primas.

La "Guía para el Verificador de Bienes y Servicios" es el documento que la Secretaría de Salud a través de la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios preparó para integrar en un sólo volumen, procedimientos uniformes de verificación y muestreo con base en la legislación sanitaria vigente; métodos administrativos, la base legal de la verificación, técnicas generales para identificar anomalías en el seguimiento de las buenas prácticas sanitarias generales y específicas, procedimientos de muestreo y diagramas de proceso.

Este compendio de procedimientos capitaliza diversos desarrollos. Se basa en lo mejor de la experiencia de la FAO y la OPS por medio del manual del inspector de alimentos. Se enriquece de varios de los desarrollos realizados por la Secretaría de Salud para instrumentar la vigilancia sanitaria con enfoque de riesgo y promueve, al aportar una base común de actuación, a la descentralización de los servicios de salud.

La Guía se proyectó con el propósito de poder integrar nuevos desarrollos o sustituir hojas. También para que el verificador pueda llevarla consigo toda o por capítulos y utilizarla como material de consulta durante su trabajo. Se pretende que el documento se constituya en una guía, lo que reducirá las omisiones en el desempeño de su labor y en la revisión de los puntos importantes para la evaluación sanitaria del establecimiento, constituyéndose así en una actividad más objetiva. Así mismo, se integra información sobre diversos productos y procesos, con la finalidad de que el verificador se concentre en aquellos puntos críticos determinantes para la calidad sanitaria de los productos que repercuten directamente en la salud pública.

Dr. Rafael Camacho Solís

Subsecretario de Regulación y Fomento Sanitario

octubre, 1995.

INTRODUCCION

El objetivo de esta guía es presentar procedimientos, herramientas y directrices generales para la vigilancia sanitaria aplicables a una gama de actividades relacionadas con el proceso de alimentos, bebidas no alcohólicas y alcohólicas, aditivos, productos de aseo, limpieza, belleza, cosmética y tabaco, con el propósito de apoyar al verificador con criterios uniformes para la verificación de las condiciones sanitarias de los establecimientos y el muestreo de productos.

El verificador ocupa una posición clave en el control sanitario, cumple el papel de "ojos y oídos" de la Secretaría de Salud y debe ser capaz de reconocer, recopilar y transmitir las pruebas cuando se haya cometido una infracción a la legislación sanitaria. El verificador toma muestras para someterlas a análisis básicos o especiales; debe estar capacitado para detectar muchas formas de descomposición o adulteración en los alimentos a simple vista, o por el olor; coopera con otros oficiales sanitarios en los niveles federal, estatal y local; capacita a los procesadores y manipuladores de productos acerca de las buenas prácticas de higiene y de  fabricación; y aplica las medidas sanitarias cuando así se lo indica la autoridad sanitaria.

Es necesario que el verificador, en su trato con la empresa, esté familiarizado con la legislación sanitaria vigente, y cumpla la función de un profesional con responsabilidad para llevar a cabo trabajos de verificación e investigación.

Para la realización de la guía para el verificador de bienes y servicios, se tomó como documento de referencia el Manual de Inspección de los Alimentos, elaborado por la FAO/OMS, del estudio FAO: Alimentación y Nutrición. Programa conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias., 1984.

Es conveniente que el verificador, cuando lleve a cabo una visita, se ponga en contacto con la persona de mayor rango del establecimiento, en una forma digna y cordial, identificándose como funcionario autorizado, a través de la presentación de la credencial original, autorizada y vigente; con la orden de visita en donde se especifica el motivo y alcance de la misma, y deberá explicar el objetivo de la visita de verificación para evitar cualquier malentendido.

El verificador, en su trato con la industria, el comercio y los servicios, deberá mostrar sus conocimientos e inteligencia, y un sentido de justicia y honestidad, en forma tal que infunda respeto. La actitud del verificador respecto a la empresa está condicionada por el hecho de que la calidad sanitaria es, en cierto modo de autocontrol, es decir, es responsabilidad de la empresa elaborar productos seguros y de la Secretaría de Salud verificarlo. El verificador, deberá ofrecer su liderazgo, adoptar una postura firme y sin vacilaciones respecto a aquellos cuya conducta indique una deliberada indiferencia y desprecio por la salud del consumidor, además de mostrar en todo momento una conducta intachable y conducirse con inteligencia y apego a la legislación sanitaria.

Como medida de salud pública, la vigilancia sanitaria de los bienes y servicios, principalmente de los alimentos, desempeña una función importante en la prevención de las enfermedades transmitidas por alimentos, con sus secuelas de sufrimiento humano, enfermedades y muerte. Un suministro seguro de alimentos ayuda también a mantener la salud general de la población, reduciendo el ausentismo por enfermedad y también los costos del servicio médico y de asistencia hospitalaria, entre otros.

La guía está organizada en forma modular. Cada capítulo podrá modificarse para integrar nuevos desarrollos, o adicionar nuevos capítulos. Está editada de tal forma que podrán integrarse a una carpeta, dichas modificaciones.

CAPITULO 1. PRINCIPIOS BASICOS
Con el fin de unificar los criterios que los verificadores sanitarios aplican durante las visitas de verificación sanitaria a establecimientos y giros de la competencia de las áreas de Bienes y Servicios, se presenta éste apartado que servirá como guía de las actividades que realiza el personal.

El verificador sanitario, realizará su trabajo de verificación con todo el material necesario, así como la documentación que se requiere para el desempeño de la comisión conferida; además deberá observar siempre una conducta amable e intachable para con las personas con quien trata y tener buena presentación en su ropa, cuidando que su aspecto dé una imagen de aseo y limpieza; y no llevar acompañantes, salvo que se indique en la orden de visita.

1. El personal, siempre deberá llevar entre su documentación lo siguiente:

a)
Orden de visita con firma autógrafa de la autoridad sanitaria competente, en donde se especifica el motivo y alcance de la misma y se estipula el (los) nombre (s) del (los) verificador (es);

b)
Carta Credencial autorizada, vigente y firmada por la autoridad sanitaria competente;

c)
Acta de verificación;

d)
Formatos de instructivos, citatorios, etc;

e)
Ley General de Salud;

f)
Reglamento de la Ley General de Salud en Materia de Control Sanitario de Actividades, Establecimientos, Productos y Servicios;

g)
Documentación del vehículo, (en caso de ser oficial).

2. El personal deberá llevar el equipo, material y papelería necesarios, en el caso de visitas específicas como de muestreo, aseguramiento y suspensión; y deberá prever oportunamente, como se transportarán las muestras:

a)
Frascos o bolsas estériles, de requerirse;

b)
Termómetro;

c)
Cuchillo (estéril);

d)
Alcohol, torundas de algodón;

e)
Hielera con refrigerante o con suficiente dotación de hielo, para la conservación de muestras;

f)
Lámpara sorda;

g)
Etiquetas para identificar las muestras;

h)
Formatos de solicitud de análisis de laboratorio;

i)
Fajillas de aseguramiento y/o suspensión, en caso de que sea indicado en el ordenamiento.

3. Para la visita, deberá tener presentes los siguientes puntos:

a)
Seguir el procedimiento que señala la orden de visita;

b)
Seguir el procedimiento para cuando no es posible efectuar la visita de verificación;

c)
Seguir el procedimiento de llenado de acta;

d)
Seguir el procedimiento de muestreo;

e)
Seguir el procedimiento para la aplicación de medidas de seguridad;

f)
Revisar el procedimiento para el control y seguimiento de medidas de seguridad.

4. Se recomienda, siempre cuando sea posible, que el verificador vista indumentaria limpia durante la visita de verificación, consistente en:

a)
Bata blanca;

b)
Cubre boca;

c)
Cubre pelo;

Asimismo cuando el establecimiento tiene pisos húmedos debido a la naturaleza del proceso, se recomienda el uso de zapatos de tipo industrial.

5. Puntos importantes a considerar en una visita:
a)
Tener presente el objetivo de la visita de verificación.

b)
Llevar consigo un diagrama de flujo general de los procesos a verificar.

c)
Al llegar a la empresa, ponerse en contacto con la persona de mayor jerarquía presente, en forma digna y cordial.

d)
Identificarse con la carta credencial vigente y debidamente firmada, como funcionario autorizado para realizar la visita..

e)
Mostrar conocimiento e inteligencia, justicia y honestidad para infundir respeto.

f)
Ofrecer liderazgo a la industria, al comercio y al servicio; y adoptar una postura firme y sin vacilaciones.

g)
Realizar un recorrido general por la planta y anotar las zonas de mayor riesgo.

h)
Observar las operaciones de limpieza en la planta.

i)
Revisar la existencia de procedimientos escritos de control y examinar los registros de los resultados microbiológicos, fisicoquímicos, etc.

j)
Observar al personal para determinar si es capaz de desempeñar sus responsabilidades al elaborar un producto para uso o consumo humano.

k)
Toda información derivada de la visita de verificación deberá considerarse de carácter estrictamente confidencial.

CAPITULO 2. PROCEDIMIENTOS ADMINISTRATIVOS

1. Procedimiento de emisión de la orden de visita y procedimiento 

    de verificación.

La vigilancia sanitaria se realiza a través de los programas aleatorio, dirigido y especial, teniendo como base la información captada en el sistema de computo, derivadas de las acciones de atención de avisos, denuncias y programas especiales. 











  (16)

A través del sistema de computo, se imprimen las órdenes de visita de verificación, en papel tipo seguridad. Cuando una Jurisdicción Sanitaria no cuenta con equipo para dicha emisión, las áreas centrales de los Servicios de Salud Pública en el Estado, emiten de manera semanal, quincenal o mensual, las órdenes de visita de verificación a realizar. (16)
Acciones de vigilancia sanitaria que implican emisión de la orden de visita:

	ESTABLECIMIENTO


	MATERIAS PRIMAS

PRODUCTO

MATERIALES DE PROCESO
	ETIQUETA

	- VERIFICACION SANITARIA

- SUSPENSION DE

  ACTIVIDADES, TRABAJOS 

  Y SERVICIOS

- LEVANTAMIENTO DE 

  LA SUSPENSION DE 

  ACTIVIDADES, TRABAJOS 

  Y SERVICIOS

- CLAUSURA TEMPORAL O

  DEFINITIVA, PARCIAL O 

  TOTAL
	- MUESTREO

- ASEGURAMIENTO

- LIBERACION

- DESTRUCCION


	- MUESTREO

  DE ENVASES

  PRIMARIOS Y

  SECUNDARIOS,

  DE MATERIAS

  PRIMAS Y

  PRODUCTOS.




La orden de visita deberá estar provista de firma autógrafa de la autoridad sanitaria, misma que establecerá en forma clara el nombre del establecimiento, domicilio, el objetivo de la visita y las disposiciones legales que la fundamentan, así como un número telefónico donde el responsable del establecimiento pueda confirmar datos sobre la misma.(16) (Ver Capítulo 3. Herramientas. Orden de Visita)
_______________________________

Referencia (16) SECRETARIA DE SALUD, Dirección General de Control Sanitario de Bienes y  Servicios, GUIA DE OPERACION DE BIENES Y SERVICIOS. México, D.F. 1994.

Las acciones de verificación que se efectúen derivadas de los programas aleatorio, dirigido y especiales, se realizarán a las personas físicas o morales que realicen actividades de obtención, elaboración, fabricación, preparación, mezclado, acondicionamiento, distribución, manipulación, transporte, maquila, expendio y suministro de alimentos, bebidas no alcohólicas, bebidas alcohólicas, tabaco, productos de aseo, limpieza, perfumería y belleza, así como de las materias primas y aditivos que intervienen en su elaboración. (16)  

Para realizar acciones de verificación, el personal comisionado deberá estar provisto de credencial actualizada, orden de visita de verificación, acta de verificación de salubridad general exclusiva o general concurrente y local (Ver Capítulo 3), según el tipo de establecimiento a visitar, así como instructivo, citatorio, etiquetas para identificación de las muestras, solicitud de orden de análisis para el laboratorio, y según el caso, fajillas para la toma de medidas de seguridad.

El personal que lleve a cabo la diligencia deberá pedir al propietario, responsable u ocupante del establecimiento que proponga a dos testigos, quienes deberán permanecer durante el desarrollo de la visita; ante la negativa de éste a designar a los testigos, los designará el verificador.

En el desarrollo de una diligencia, y cuando por alguna situación ajena al personal comisionado, no pueda proceder a realizar la visita, éste actuará conforme al: "Procedimiento a seguir cuando la visita de verificación no se puede efectuar".

Toda visita de verificación generará el levantamiento de un acta de verificación, misma que se realizará en los formatos oficiales, y se hará conforme a lo establecido en el: "Procedimiento a seguir para el llenado del acta".

Cuando durante el desarrollo de una diligencia se detecten anomalías que pongan en riesgo inmediato la salud pública, deberá actuarse conforme a lo establecido en el: "Procedimiento para tomar medidas de seguridad".
Al término del llenado del acta, el verificador entregará al interesado el original de la orden de visita junto con la copia del acta de verificación, y anexará todo aquello que crea necesario para integrar una verificación profesional, tales como, resultados de análisis, diagramas de flujo, etc.

El personal comisionado que practicó una visita de verificación, deberá entregar la documentación correspondiente a la diligencia a más tardar el día hábil siguiente de efectuada la visita de verificación, conteniendo la orden de visita de verificación, el original del acta de verificación, orden de análisis de laboratorio (en el caso de haberse tomado muestras de productos perecederos, no perecederos o etiquetas); instructivo o citatorio, y la demás documentación que se hubiese solicitado. (16)
2. Procedimiento a seguir cuando la visita de verificación

    no  se  puede  efectuar

En los casos en que la verificación no se pueda efectuar, se deberá seguir el procedimiento a continuación descrito, según sea el caso.

El verificador se presenta en horas hábiles en el domicilio del establecimiento indicado con la orden de visita de verificación.

El verificador no puede realizar la visita por cuatro situaciones:

1ª. El establecimiento está abierto y operando, pero no se permite al verificador realizar la visita, es decir, existe negación expresa de permitir el paso.

2ª. Se identifica el establecimiento pero está cerrado y no existe ninguna persona en la empresa.

3ª. El domicilio de la orden de visita de verificación no coincide con el establecimiento ubicado en éste.

4ª. El establecimiento está abierto y operando, pero la razón social no corresponde a la indicada en la orden de visita, o el giro de la empresa no corresponde a los que son materia de Control Sanitario de Bienes y Servicios, y se proporciona el nuevo domicilio de la empresa indicada en la orden de visita.

1ª. El establecimiento está abierto y operando, y no se le permite al verificador realizar la visita, es decir, existe negación expresa de permitir el paso.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                   Este debe dejar el "instructivo" (formato 1),

	                                                                  debidamente  llenado,   para   notificar  al 

	                                                                  usuario   que  deberá   presentarse  en  la

	                                                                  Dirección  General   de  Control  Sanitario

	                                                                  de  Bienes  y  Servicios  o en las Jefaturas

	                                                                  de Regulación Sanitaria Estatales o  en la

                                                                  Jurisdicción  Sanitaria  correspondiente,  a

	                                                                  manifestar lo que a su derecho convenga.

	

	

	VERIFICADOR                     2                   De  negarse el  interesado  a  recibir  y/o 

	                                                                  firmar   el   "instructivo"  ( formato  1 ),  el

	                                                                  verificador   fijará  éste   en   lugar  visible

	                                                                  asentando   el   hecho   en   el   acta   de

	                                                                  verificación.

	

	

	VERIFICADOR                     3                   Debe  poner  especial  énfasis  en  la 

	                                                                  verificación  del  domicilio.

	                                                                  Si no existe la posibilidad de encontrar

	                                                                  2 testigos de asistencia,  es necesario

	                                                                  asentarlo  en  el  acta.

	


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

2ª. Se identifica el establecimiento pero está cerrado y no existe ninguna persona en la empresa.

a) Cuando se identifica el domicilio y no existe personal en la empresa, o las actividades se llevan a cabo muy temprano (por ejemplo: obradores) y en el momento de la visita ya terminaron sus actividades.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                   Se procede a dejar  "Citatorio"  (formato 2)

	                                                                  para  atender  visita de verificación sanita-

	                                                                  ria,   indicándole   que   se   practicará   la

	                                                                  visita  al  siguiente  día  laborable.

	                                                                  Debiendo quedar en poder del  verificador

	                                                                  la  copia  del  "citatorio"  y  no  se  llena el 

                                                                  acta de verificación aún.

	

	

	VERIFICADOR                     2                   Se  deberá  informar  el  mismo  día  a  la 

	                                                                  autoridad  sanitaria que  ordenó  la  visita,

	                                                                  e indicar que no se pudo realizar la visita,

                                                                  la fecha y la hora en que se va a realizar

                                                                  la segunda visita.

	

	

	VERIFICADOR                     3                   El verificador deberá regresar el día y a la 

	                                                                  hora  indicada  en  el  "citatorio"  y  realizar 

	                                                                  la visita de verificación respectiva.

	


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

b) Si  no  se  encuentra  persona  con  quien  atender  la  segunda  visita.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá  llenar  el  "instructivo"  (formato 1).

	

	                                                                 Fijar  el  instructivo  en  algún  lugar visible

	                                                                 del  establecimiento .

	

	

	VERIFICADOR                     2                 Asentar  todo  lo actuado en el acta de veri-

	                                                                ficación  corroborando  que  el  domicilio  es 

	                                                                el  señalado  en  la  orden  de  visita en  pre-

	                                                                sencia de dos testigos de  asistencia,  con

	                                                                el  propósito de  que el usuario  se presente 

	                                                                en la Dirección General de Control Sanitario

                                                                de Bienes y Servicios o en las Jefaturas de 

                                                                Regulación  Sanitaria  Estatales  o  en   las

                                                                Jurisdicciones Sanitarias correspondientes,

                                                                a manifestar lo que a su derecho convenga,

	                                                                dentro  del  plazo  especificado.


3ª. El domicilio de la orden de visita de verificación no coincide con el establecimiento ubicado en éste.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá  levantar el acta informativa,  en

	                                                                la  que  se  hace  constar  que  no  existe  la 

	                                                                empresa  referida  en  el domicilio  señalado 

	                                                                en la orden,  en  presencia  de  dos  testigos

	                                                                de  asistencia.

	

	                                                                Si  no  existe  la  posibilidad  de  encontrar 

	                                                                testigos de asistencia, es necesario asen-

	                                                                tarlo en el acta.


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

4ª. El establecimiento está abierto y operando pero se presenta alguna de las siguientes situaciones:

a) La  razón  social  no  corresponde  a  la  indicada en la  orden  de visita:

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá  levantar  el  acta  informativa 

	                                                                indicando   el   nombre   correcto   de   la

                                                                empresa,   de   ser    posible    incluir    el

	                                                                número   telefónico.



	                                                                                           o

	

	                                                                 El  nuevo domicilio de la empresa indicada

	                                                                 en  la  orden  de  visita.

	

	

	VERIFICADOR                     2                 Entregar   acta   informativa   al   área 

	                                                                responsable de Verificación Sanitaria.

	

	

	RESPONSABLE DE            3                 Turna el acta al área responsable de la

	VERIFICACION                                       Supervisión Sanitaria (Area Jurídica).

	

	

	RESPONSABLE                  4                  Envía  Citatorio  al  interesado.

	DE SUPERVISION

	SANITARIA (AREA JURIDICA)


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

b) El giro de la empresa no corresponde a los que son materia de la Dirección General de Control Sanitario de Bienes de Servicios:

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá levantar el acta informativa
                                                                asentando  el  giro  real del establecimiento.

	

	

	VERIFICADOR                     2                 Entregar   acta   informativa   al   área 

	                                                                responsable de Verificación Sanitaria.

	

	

	RESPONSABLE DE            3                 Turna el acta al área responsable de la

	VERIFICACION                                       Supervisión Sanitaria (Area Jurídica).

	

	

	RESPONSABLE                  4                  Envía  Citatorio  al  interesado.

	DE SUPERVISION

	SANITARIA (AREA JURIDICA)

	


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

3. Procedimiento a seguir para el llenado del acta.

Toda visita de verificación genera el levantamiento de un acta de verificación; el número con que se identifique un acta de verificación, deberá corresponder exactamente al número que identifica la orden de visita de verificación.

Existen dos actas, una para salubridad general exclusiva (Ver página 3.5 a 3.11) y, una para salubridad general concurrente y local (Ver página 3.12 a 3.15)

I. Del levantamiento del Acta:
a) Se llenará el Acta en los formatos oficiales que para tal efecto le son entregadas. Existen dos tipos de actas; la mixta que incluye un cuestionario para la verificación de establecimientos; y la abierta para las demás actividades de vigilancia sanitaria.

b) Al término de la diligencia se procede a llenar el Acta. De preferencia el llenado del Acta, se hará a máquina; en caso de no tener el medio se hará manuscrita, procurando que sea con letra legible, clara y sin faltas de ortografía.

c) Se hará en original y una copia, procurando asentar bien el documento, para que la copia sea legible.

d) No es necesario que el Acta asiente fundamentación legal para proceder y tampoco artículos y reglamento que presuma estar infringiendo, ya que la fundamentación legal está implícita y para proceder se encuentra asentada en la orden de visita y los artículos infringidos serán identificados en el dictamen del Acta, por el personal comisionado para tal efecto.

II. Tipos de Acta:

Existen 2 tipos de actas para llevar a cabo la vigilancia sanitaria:




a) Acta mixta, y




b) Acta abierta.

a) ACTA MIXTA: El Acta Mixta se utiliza cuando se realiza visita de verificación sanitaria de establecimiento (VERIFICACION) más cualquiera o varias de las siguientes Acciones de Vigilancia Sanitaria: Muestreo de producto, Muestreo de etiqueta, Aseguramiento de producto, Liberación de producto, Suspensión de Actividades, Levantamiento de la Suspensión de Actividades, Clausura.

Por ejemplo:

- VERIFICACION SANITARIA

- VERIFICACION + MUESTREO DE PRODUCTO

- VERIFICACION + MUESTREO DE PRODUCTO + MUESTREO DE ETIQUETA

- VERIFICACION + ASEGURAMIENTO DE PRODUCTO

- VERIFICACION + LIBERACION DE PRODUCTO

- VERIFICACION + SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- VERIFICACION + LEVANTAMIENTO DE LA SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- VERIFICACION + CLAUSURA

Y puede haber combinaciones entre estas, como es, Verificación + Suspensión de Actividades + Aseguramiento de Producto.

El Acta Mixta consta de:

1. PARTE ADMINISTRATIVA: 

En la cual se asientan los datos de: fecha de realización de la visita de verificación; el nombre (es) del verificador (es) que llevarán a cabo la diligencia, con su número de credencial vigente; los datos de la empresa en la que se lleva a cabo la verificación; los datos de la orden de visita de verificación, que deberá coincidir con el número del acta de verificación; los datos de la persona con la que se entiende la diligencia, así como de los testigos de asistencia.

2. CUESTIONARIO: 

El Cuestionario del acta de Salubridad General Exclusiva comprende 81 preguntas, de las cuales 69 son de carácter obligatorio con base en el Reglamento de la Ley General de Salud, en materia de Control Sanitario de Actividades, Establecimientos, Productos y Servicios. El cuestionario se divide en 8 secciones:

1. PERSONAL QUE MANIPULA MATERIALES Y EQUIPO DE PROCESO;

2. INSTALACIONES FISICAS;

3. INSTALACIONES SANITARIAS;

4. SERVICIOS A PLANTA;

5. EQUIPAMIENTO;

6. OPERACIONES;

6.1 Materias primas

6.2 Procesos

6.3 Envasado

6.4 Almacenamiento

6.5 Transporte

7. CONTROL DE PLAGAS

8. LIMPIEZA O SANEAMIENTO

El cuestionario debe llenarse completamente, en todos los espacios y evaluar todos los puntos, otorgándole una calificación que puede ser:

                                      (2) CUMPLE TOTALMENTE

                                      (1) CUMPLE PARCIALMENTE

                                      (0) NO CUMPLE

Y en el caso de que no proceda, marcar con un:

                          GUION (-) que indica que NO ES APLICABLE.

*NOTA: NO DEJAR PUNTOS EN BLANCO

Cada sección posee un espacio abierto, en donde el verificador puede asentar las observaciones pertinentes desprendidas de la evaluación del punto o puntos involucrados en esa sección específica, sobre todo cuando la calificación que se le ha otorgado es de (1), y podrá integrar los anexos necesarios en hojas blancas, firmadas por todos los participantes. En caso de que se tenga duda se asentará lo observado para que posteriormente quien dictamine el acta, tenga la información necesaria y suficiente para emitir el dictamen.

2 bis. CUESTIONARIO: 

El Cuestionario del acta de Salubridad General Concurrente y Local comprende 57 preguntas. El cuestionario se divide en 8 secciones:

1. PERSONAL;

2. CONDICIONES GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO;

3. AGUA Y HIELO;

4. EQUIPO Y UTENSILIOS;

5. MANIPULACION DE ALIMENTOS;

6. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO TERMINADO;

7. TRANSPORTE

8. CONTROL DE PLAGAS

El cuestionario debe llenarse completamente, en todos los espacios y evaluar todos los puntos, otorgándole una calificación que puede ser:

                                      (2) CUMPLE TOTALMENTE

                                      (1) CUMPLE PARCIALMENTE

                                      (0) NO CUMPLE

Y en el caso de que no proceda, marcar con un:

                         GUION (-) que indica que NO ES APLICABLE.

*NOTA: NO DEJAR PUNTOS EN BLANCO

3. DATOS SOCIOECONOMICOS DE LA EMPRESA: 

El verificador deberá pedir a la persona con quien se entienda la diligencia los datos de la empresa, concernientes al horario y días laborables de la empresa, giro (actividad específica de la empresa), número de empleados y características de los mismos, el tamaño y ventas anuales; y asentarlos en esta parte del Acta.

4. OBSERVACIONES GENERALES: 

El verificador en ésta parte del Acta deberá asentar cualquier punto relevante acontecido durante el desarrollo de la verificación, si hay algún intento de soborno, impedimento físico u obstrucción para llevar a cabo la visita. En caso de que se realice muestreo de producto, se deberá asentar y especificar que se realiza por triplicado, así como la cantidad y número de productos, mencionando cuáles son éstos. Si hubo algún otro ordenamiento como solicitar aviso de apertura de establecimiento, etiqueta, si se efectuó aseguramiento o liberación de producto, si se efectuó una suspensión de actividades o se levantó la suspensión, o se realizó una clausura, deberá quedar asentado en el Acta, además indicando los números y cantidad de las fajillas empleadas para los fines designados, y los lugares donde se colocaron.

También deberá indicarse en este apartado, si se anexan copias de documentos proporcionados por la empresa, tales como:

- Resultados de análisis de laboratorio de materias primas y producto terminado.

- Registros  de  control  de  plagas,  notas  o  facturas  del  pago  del  servicio  de

  fumigación,  desratización, etc.

- Notas de compra de germicidas, bactericidas, desinfectantes, u otras sustancias

  designadas como sanitizantes.

- Notas de compra de aditivos y materias primas.

- Certificados de calidad sanitarios, de aditivos y materias primas.

- Diagramas de flujo.

- etc.

Quedará asentado por el verificador cualquier indicio del uso de sustancias consideradas como prohibidas, o el empleo de adulterantes; la contaminación evidente de materiales y productos que pudiesen ocasionar un daño a la salud de los posibles consumidores; podrá también asentar en el Acta cualquier otra información que el verificador considere importante. El verificador podrá tomar una muestra, siguiendo los lineamientos establecidos para muestreo (Capítulo 3). En caso de encontrar una anomalía grave, deberá actuarse de acuerdo a lo establecido en el procedimiento para tomar medidas de seguridad (punto 5 de este capítulo).

5. DECLARACION DEL INTERESADO:

Antes de cerrar el acta, se deberá leer ésta en voz alta y el verificador pedirá al interesado declare lo que a su derecho convenga; o bien asentar si esta de acuerdo con lo expuesto en el acta; y lo manifestará en éste apartado.

En caso de haber tomado alguna medida de seguridad sanitaria, se tendrá cuidado que al final del Acta se asiente y notifique al interesado que el recurso de inconformidad sanitaria se presenta en un plazo de 15 días, de acuerdo con lo estipulado por el artículo 439 de la Ley General de Salud.

6. FIRMA DEL ACTA:

El verificador tendrá cuidado de que firmen el Acta todos lo que en ella intervienen: el interesado, los dos testigos de asistencia, y el personal comisionado que lleve a cabo la diligencia.

**SE ENTREGARA COPIA DEL ACTA AL INTERESADO, QUIEN DEBERA ASENTAR: "RECIBI COPIA DEL ACTA, Y ORIGINAL DE LA ORDEN DE VISITA", Y DEBERA LLENAR LOS DATOS REQUERIDOS**:

** - NOMBRE, PUESTO, FECHA Y HORA, Y FIRMA.

EN EL CAPITULO 3 CORRESPONDIENTE A HERRAMIENTAS, SE MUESTRA UN EJEMPLO DE ESTE TIPO DE ACTA CON SU CORRESPONDIENTE ORDEN DE VISITA.

EJEMPLO DEL LLENADO DEL ACTA DE VERIFICACION MIXTA (Salubridad General Exclusiva)

b) ACTA ABIERTA: El Acta Abierta se utiliza para las siguientes Acciones de Vigilancia Sanitaria excepto para el caso de verificación de establecimiento:

- MUESTREO DE PRODUCTO

- ASEGURAMIENTO DE PRODUCTO

- LIBERACION DE PRODUCTO

- DESTRUCCION DE PRODUCTO

- SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- LEVANTAMIENTO DE LA SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- CLAUSURA

Los puntos:

1. Parte Administrativa;

4. Observaciones Generales;

5. Declaración del Interesado; y

6. Firma del Acta. 

Descritos para el acta mixta también proceden para el acta abierta.

EN EL CAPITULO 3 CORRESPONDIENTE A HERRAMIENTAS, SE MUESTRA UN EJEMPLO DE ESTE TIPO DE ACTA.

EJEMPLO DEL LLENADO DEL ACTA DE VERIFICACION ABIERTA (Salubridad General Exclusiva)

4. Procedimiento para la toma de muestras

La toma de muestras de los productos de un establecimiento, sólo podrá realizarse si tal acción está especificada en la orden de visita.

El muestreo deberá realizarse por triplicado, una muestra para el Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública para su análisis; contramuestra para el interesado y muestra para tercería, ésta última puede quedar en resguardo del interesado (a disposición de la SSA) o de la autoridad sanitaria.

Cuando se realice un muestreo, deberá asentarse en el acta de verificación el número de muestras tomadas, identificando el lote al que pertenecen y la cantidad de cada una de ellas, de acuerdo al Procedimiento para el establecimiento del nivel de análisis y mínimo tamaño de muestra para su entrega al laboratorio, descrito a partir de la página 2.30.

PREPARACION, ETIQUETADO E IDENTIFICACION DE LA MUESTRA

Preparación

El verificador, después de tomar una muestra, deberá etiquetarla a fin de mantener debidamente su integridad e identidad. La muestra deberá prepararse, manipularse y enviarse de manera que se impida su rotura o la modificación de sus características y se asegure que la muestra examinada por el laboratorio es la misma que fue tomada y documentada por el verificador.

En el caso de productos perecederos refrigerados, se deberá mantener las muestras entre 0-4 ºC, transportándolas en cajas refrigeradas, que contengan de preferencia material refrigerante. Los productos congelados deben mantenerse en su estado físico actual, hasta que se inicien los análisis en el laboratorio, deben transportarse en cajas previamente heladas, colocando hielo seco o un material congelante. El verificador deberá preparar y tomar las precauciones necesarias para disponer del equipo y materiales.

Si el muestreo se efectúa sobre una base selectiva o sesgada debido a la evidencia de un riesgo a la salud o si así lo indica la orden de visita (VER PROCEDIMIENTO PARA MEDIDAS DE SEGURIDAD), puede requerirse al verificador que asegure el lote sospechoso hasta que se efectúen los análisis y se demuestre que no existe riesgo para la salud. En tales circunstancias, el lote, en la medida de lo posible, deberá separarse de otros productos e identificarse con etiquetas de aseguramiento. Constituye una infracción grave a la ley, mover o manipular cualquier producto sometido a aseguramiento por un verificador.
Etiquetado

El etiquetado consiste en la colocación en un lugar de la muestra, de una tarjeta, recuadro engomado o autoadherible que contiene la descripción de la muestra; y que se realiza inmediatamente después de efectuar el muestreo.

Las muestras deberán estar perfectamente identificadas con su respectiva etiqueta impresa, la que deberá contener la información completa, así como las firmas del verificador y el interesado. A fin de que el verificador y el Laboratorio puedan identificar la muestra posteriormente, deberá marcar en la etiqueta colocada en cada unidad de muestra con un número, el cual corresponde al número de acta y un número consecutivo correspondiente a cada muestra; la fecha en que se tomó la muestra y sus iniciales. Se deberá tener especial cuidado en la colocación de la etiqueta, ya que ésta deberá garantizar la inviolabilidad de las muestras.

En el caso de frascos, botellas o latas la etiqueta se colocará entre el cuerpo y la tapa; de forma tal que para abrirla se tenga que romper ésta. Cuando se utilicen bolsas de plástico, la etiqueta se colocará en la boca o en la parte donde se anude. 

A continuación se muestra un ejemplo de etiqueta:

Envío de las muestras

Las muestras tomadas en una visita de verificación, deberán transladarse al laboratorio autorizado, teniendo especial cuidado en que el transporte de productos perecederos se haga en hielera con líquido refrigerante o hielo y se mantengan a bajas temperaturas hasta su análisis; asentándolo en el acta, así como las condiciones de la muestra al ser tomada.

Las muestras de productos alimenticios que contengan insectos vivos no deberán presentarse al laboratorio hasta que hayan sido fumigadas. Si los insectos no están muertos, pueden escapar dentro del laboratorio, o pueden reproducirse en la muestra, dando una falsa indicación acerca de la magnitud de la infestación. 

Se puede matar a los insectos colocando un trozo de algodón saturado de éter o cloroformo en cada recipiente con muestras. Aunque los insectos estarán muertos cuando el analista los examine, en el acta de verificación y en el formato de envío de muestras al laboratorio se certificará que estaban vivos cuando se tomó la muestra, y se indicará el tipo de fumigante utilizado. 

Las muestras de alimentos congelados que hayan de enviarse de un día para otro podrán envasarse en cajas de cartón refrigeradas que contengan hielo seco que durará el tiempo necesario, o bien si se dispone de un congelador colocarlas en éste. Para probar que la muestra no se ha descongelado durante el transporte podrá introducirse en el envase un tarro con trocitos de hielo. Si no se ha producido una descongelación, los trocitos de hielo estarán intactos a la llegada del paquete con las muestras. Las muestras líquidas que requieran refrigeración no deberán congelarse, sino mantenerse refrigeradas durante su transporte.

Cuando no sea posible entregar el mismo día la muestra tomada al laboratorio, para su análisis, deberá resguardarse en las áreas que previamente determinen los Servicios de Salud en los Estados, tanto a nivel central como jurisdiccional, y que garanticen las condiciones para la conservación, refrigerado o congelación, según corresponda.

La entrega de muestras al laboratorio autorizado se efectuará junto con el formato oficial de Solicitud de Análisis al Laboratorio, especificando las características del producto, la cantidad y los análisis requeridos.

Formato de Solicitud de Análisis al Laboratorio Nacional de Salud Pública

Por cada muestra tomada, el verificador deberá llenar el formato de solicitud de análisis al Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública, en original y dos (2) copias (original para el laboratorio, una copia para el área de vigilancia y otra para el área de dictamen).

Formato de Solicitud de Análisis al Laboratorio Nacional de Salud Pública

( Ver procedimiento para el llenado del formato de solicitud de análisis )

 PROCEDIMIENTO PARA EL LLENADO DEL FORMATO 

DE SOLICITUD DE ANALISIS 

El formato está diseñado para manejar las muestras de manera individual, por lo que se deberá llenar un formato por cada muestra. Entendiéndose por muestra, los productos que se tomen correspondientes a un mismo lote, pieza, turno o línea, por ejemplo: una muestra puede estar integrada por 3 o 6 submuestras o unidades.

La información solicitada en el formato permitirá un mejor control y seguimiento de las muestras, tanto por parte del laboratorio acreditado como de la autoridad sanitaria, por lo cual el llenado debe ser completo, excepto algunos conceptos que más adelante se explicarán.

La autoridad sanitaria envía al laboratorio dos tipos de muestras: las locales y las foráneas. Las muestras locales son tomadas por los verificadores de Control Sanitario y son entregadas directamente al laboratorio, o son entregadas en las oficinas de Control Sanitario, de donde se envían a su vez al laboratorio acreditado, debiendo el verificador, en ambos casos, llenar el formato de "Solicitud de Análisis". Las muestras foráneas son las que se reciben de las entidades federativas o de otras jurisdicciones, y en este caso, el formato de "Solicitud de Análisis" es llenado por la persona encargada del control de muestras.

El formato se llena en original y dos copias; el original se entrega al laboratorio, una copia permanece en poder de la oficina de Control Sanitario, y se adjunta a la copia del acta, cuando la muestra es local, o se archiva cuando la muestra es foránea, y otra copia es enviada a su vez al departamento de Dictamen en espera del resultado de laboratorio.

El formato se llenará con letra de molde (no se requiere usar máquina de escribir) siguiendo el procedimiento que a continuación se describe: (ver formato de solicitud de análisis, pág. anterior)

1. Número de entrada: Este número es un control interno de la oficina de control sanitario y será asignado únicamente por la persona encargada del control de muestras. Por lo tanto si las muestras son entregadas al laboratorio por el verificador, este punto quedará en blanco. Para las muestras foráneas al número de entrada se le antepone la letra F; por ejemplo: F4546, F 4547.

2. Folio: Para las muestras locales el número de folio corresponde al número de acta de verificación. En caso de haberse tomado más de una muestra se pondrá el número del acta, un guión y un número consecutivo por muestra (una o varias unidades de un mismo producto, de un mismo lote), no confundir con números de submuestras. 

Ejemplo:



Acta 4452 muestra 1: 4452-1



Acta 4452 muestra 2: 4452-2



Acta 4452 muestra 3: 4452-3



Acta 4452 muestra 4: 4452-4

3. Fecha de entrega: La persona que entregue la muestra llenará la fecha (día, mes y año).

4. Fecha y hora de muestreo: Se indicará la fecha y hora en que se tomó la muestra.

5. El lugar del muestreo: Se marcará con una X el sitio donde se realiza el muestreo: establecimiento o punto de venta.

6. Denominación del producto: Se indicará el nombre genérico del producto, ejemplo, leche, jamón, etc.

7. Categoría: En este punto se anotará la clasificación del producto; ejemplo, preferente, americano, etc.

8. Lote: Se anotará el lote, línea, turno, fecha de elaboración, o cualquier información que permita identificar los productos a que corresponde la muestra.

9. Nombre comercial: Se especificará la marca comercial del producto; ejemplo, alpura, fud, etc.

10. Tamaño de la muestra (no. de unidades / cantidad de c/u): Se indicará el número de unidades o submuestras y la cantidad de cada una; ejemplo, 3 unidades de 200 g c/u.

11. Determinación Solicitada:
Básico ( )

  Especial ( )

Programa ( )

Intoxicación ( )

Se indicará el tipo de análisis:

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Básico - si es muestreo regular, y no se observó ninguna condición anómala durante la verificación, que haga necesario un análisis especial.

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Especial - si se requiere algún análisis  no considerado en el nivel básico; o si existen antecedentes, sospecha, denuncia. ó si a un producto de importación es necesario determinarle una característica especial en función del país de procedencia debiendo en cualquier caso indicar los análisis requeridos.

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Programa - cuando el producto corresponda a un programa especial indicando el nombre de éste, Ejem.: plomo en jugos, DDT en leche, etc.

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Intoxicación - cuando se sepa o sospeche que el producto causo ésta, anexando toda la información de que se disponga.

12. Observaciones: En este punto se indicará el motivo del muestreo; ejemplo, verificación regular, programa especial, producto de importación, denuncia o sospecha cuando al realizar la visita de verificación del establecimiento observe la presencia de adulterantes, aditivos prohibidos o condiciones insalubres, o cualquier otra información que facilite la realización del análisis.

13. Condición de la muestra: Este punto es para uso exclusivo del laboratorio acreditado y describirá las observaciones sobre si las etiquetas colocadas por control sanitario tienen la información suficiente, si el tamaño de la muestra es insuficiente, si la muestra se encuentra en estado de descomposición, etc.

14. Nombre y firma de quien entrega la muestra: Se anotará el nombre completo y la firma de la persona que entrega la muestra al laboratorio.

15. Registro del laboratorio: El laboratorio acreditado anotará el número de registro con el que se manejará la muestra, por lo que este espacio sólo puede ser llenado al momento de la entrega.

16. Cuando los resultados de los análisis se requieran en forma URGENTE, se indicará ésta situación con una etiqueta o por escrito en la esquina superior izquierda.

Adicionalmente, en el caso de aditivos, sus mezclas o materias primas poco comunes, es necesario adjuntar la composición y las técnicas de análisis.

 PROCEDIMIENTO PARA EL ESTABLECIMIENTO DEL TAMAÑO MINIMO DE MUESTRA PARA SU ENTREGA 

AL  LABORATORIO

En las tablas siguientes, se enlistan los productos competencia del Control Sanitario de Bienes y Servicios, así como el tamaño mínimo de muestra necesario para la realización de análisis básicos y especiales.

El tamaño mínimo de muestra, es el número y cantidad mínima de muestra que requiere el Laboratorio Nacional de Salud Pública para realizar los análisis básicos y especiales estipulados en el documento "Instructivo para la entrega de muestras y establecimiento del nivel de análisis, SSA, 1994", de acuerdo con las técnicas de análisis que actualmente tiene instrumentadas y considerando que se deja muestra suficiente para verificar el resultado de un análisis. Para planes de muestreo ver Capítulo 5.

Para análisis básicos que comprende microbiológicos, fisicoquímicos y algunas veces biológicos, se indica el tamaño mínimo de muestra que se debe tomar, tanto en unidades (frascos, latas, botes, bolsas, cajas, etc. según la presentación comercial del producto), como en masa o volumen: gramos (g), Kilogramos (Kg) o litros (l).

Se deben muestrear las unidades indicadas, siempre y cuando se cubra la cantidad establecida en masa o volumen o ésta sea ligeramente superior. En caso de presentaciones muy pequeñas se deben tomar las unidades necesarias que complementen la cantidad mínima.

Para la realización de análisis especiales, se indica una cantidad adicional por tipo de análisis requerido: -microbiológico (MB), -fisicoquímico (FQ), -metales pesados (MP), -plaguicidas (PLAG), -otros: biológico (BIOL), radiactividad (RADIACT), independientemente de las unidades que sean necesarias.

Adicionalmente, en el caso de aditivos, sus mezclas o materias primas poco comunes, es necesario adjuntar la composición, las técnicas de análisis y sustancias de referencia.
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Para mayor información consulte el "Instructivo para el envío de muestras y establecimiento del nivel de análisis" elaborado por la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios, y el Laboratorio Nacional de Salud Pública.

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	1
	Agua purificada
	     2 UN. o 2 litros
	    1 litro
	    1 litro
	    1 litro
	
	

	2
	Hielo
	     2 UN. o 2 Kg
	    1 Kg
	    1 Kg
	    1 Kg
	
	

	3
	Leche (pasteurizada, no pasteurizada)
	     2 UN. o 2 litros
	    1 litro
	    1 litro
	
	    2 litros
	

	3
	Leche (ultrapasteurizada)
	     2 UN. o 2 litros
	    1 litro
	    1 litro
	
	    2 litros
	

	4
	Leche evaporada 
	     2 UN. o 250 g
	    1 UN.
	    2 UN.
	    2 UN.
	
	

	5
	Leche condensada azucarada 
	     3 UN. o 250 g
	*
	    1 UN.
	    2 UN.
	
	

	6
	Leche deshidratada 
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	    500 g
	    2 Kg
	RADIACT.

1 Kg

	7
	Leche rehidratada
	     2 UN. o 2 litros
	*
	*
	2 UN.       o 2 litros
	2 UN.       o 2 litros
	

	8
	Quesos
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    250 g
	
	    1 Kg
	

	9
	Mantequilla
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    250 g
	
	    1 Kg
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	10
	Grasa butírica
	     2 UN. o 500 g
	
	
	
	    1 Kg
	

	11
	Sueros
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	    2 Kg
	

	12
	Crema
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	    1 Kg
	

	13
	Yogurt
	     2 UN. o 500 g
	*
	
	
	    1 Kg
	

	14
	Jocoque
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	15
	Cajeta
	     2 UN. o 250 g
	*
	    500 g
	
	
	

	16
	Flan
	     3 UN. o 500 g
	*
	
	
	
	

	17
	Helado
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	18
	Leche reconstituida
	     2 UN. o 2 litros
	
	    1 litro
	   2 litros
	   2 litros
	

	19
	Cremas vegetales
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	20
	Imitación de quesos
	    2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	21
	Helados de crema vegetal
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	22
	Carne
	
1 Kg
	*
	    1 Kg
	
	
	BIOL. *

	23
	Productos de Carne
	     2 UN. o 250 g
	    250 g
	    250 g
	    500 g
	    1 Kg
	

	24
	Aves
	     1 UN. o 250 g
	1 pieza completa
	
	
	
	

	25
	Productos de la pesca 

(pescados y mariscos)
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	
	    1 Kg
	    1 Kg
	BIOL. *

	26

27
	Productos Industrializados de la pesca

Productos derivados de la pesca
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    500 g
	    1 Kg
	
	

	28

29
	Huevo

Huevo y sus derivados
	     4 UN. o 200 g
	2 UN.       o 200 g
	2 UN.       o 200 g
	    500 g
	    500 g
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	30

31

32

33
	Aceite comestible

Manteca de cerdo

Sebo

Manteca vegetal
	     1 UN. o 1 litro
	
	1 UN. o 0.5 litros
	0.5 litros
	
	

	34
	Grasas compuestas
	     1 UN. o 1 Kg
	
	    500 g
	    500 g
	
	

	35
	Aditivos para alimentos (es necesario adjun-tar la composición y/o las técnicas de análisis)
	
200 g
	
	
	
	
	

	36
	Frutas, hortalizas, legumbres frescas 

Procesadas
	
1 Kg

     5 UN. o 1 Kg
	*
*
	    500 g
	    2 Kg
	    500 g
	

	37

38
	Fórmulas para lactantes

Alimentos envasados para lactantes y niños de corta edad
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    250 g
	
	    500 g
	

	39
	Alimentos a base de cereales para lactantes
	     2 UN. o 500 g
	
	
	
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	40

41

42

43
	Cacao y sus derivados

Cocoa

Café y sus derivados

Café tostado
	
250 g
	
	    500 g
	
	    2 Kg
	

	44

45
	Té y sus derivados

Productos para infusiones
	
500 g
	*
	    500 g
	
	    2 Kg
	

	46

49
	Bebidas no alcohólicas

Productos para regímenes especiales
	
5 UN.
	*
	    3 UN.
	
	
	

	47

48
	Productos para preparar bebidas no alcohólicas y refrescos

Bebidas no alcohólicas congeladas
	2 UN., 1 litro

o 500 g
	*
	1 litro       o 250 g
	
	
	

	50
	Cereales
	     2 UN. o 500 g
	*
	*
	    3 Kg
	    3 Kg
	

	51

52
	Harinas de cereales

Harina de leguminosas secas y sus derivados
	
500 g
	*
	    500 g
	    3 Kg
	    3 Kg
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	53
	Productos de harinas de cereales
	     2 UN. o 1 Kg
	*
	    500 g
	    3 Kg
	    3 Kg
	

	54
	Productos amiláceos y frituras
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	    500 g
	    500 g
	

	55
	Edulcorantes nutritivos
	     2 UN. o 500 g
	2 UN.       o 500 g
	    250 g
	
	    500 g
	

	56
	Gelatinas y sustitutos
	     3 UN. o 750 g
	
	    250 g
	
	
	

	57
	Golosinas
	     4 UN. o 400 g
	*
	
	
	
	

	58
	Condimentos
	
500 g
	
	
	
	
	

	59
	Sal
	          1000 g
	
	*
	
	
	

	60
	Aderezos
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	61
	Conservas y Enlatados ácidos
	6 UN. 

del mismo lote
	*
	
	2 UN.       o 500 g
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	62
	Alimentos preparados deshidratados
	     2 UN. o 200 g
	*
	    200 g
	
	
	

	63
	Conservas y enlatados de baja acidez
	6 UN. 

del mismo lote
	*
	1 UN. del mismo lote
	2 UN.        o 500 g
	
	

	64
	Alimentos preparados refrigerados o congelados
	     1 UN. o 250 g
	1 UN.      o 250 g
	*
	
	
	

	65

66

67

68

69
	Bebidas alcohólicas

Bebidas alcohólicas fermentadas

Bebidas destiladas

Licores

Bebidas alcohólicas preparadas y envasadas
	    2 UN. o 1500 ml
	
	*
	1 UN.       o 750 ml
	1 UN.       o 750 ml
	

	70
	Tabaco, sus productos y sucedáneos
	
	
	5 UN. o      1 envase (Tabaco de pipa)
	
	5 UN. o      1 envase (Tabaco de pipa)
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	71
	Productos para modificar el olor del cuerpo
	2 UN. o 

50-100 ml
	
	2 UN. o 50-100 ml
	
	
	

	72

74

75

76

77

78
	Productos para el cabello

Productos para el cuerpo

Productos para manos y uñas

Productos para el aseo de la persona

Productos de aseo

Productos repelentes a insectos (que se aplican directamente sobre la piel)
	5 UN.

4 UN.

4 UN.

6 UN.

200 g

4 UN.
	
	    3 UN.

    1 UN.

    200 g
	
	
	BIOL. 1 UN.

BIOL. 1 UN.

BIOL. 1 UN.

BIOL. 1 UN.

BIOL. 200 g

BIOL. 1 UN.

	73

79
	Faciales (cremas, maquillajes, rubores, mascarillas, delineadores, lápices, etc.)

Para niños (talcos, aceites, etc.)
	5 UN.
	*
	    2 UN.
	    3 UN.
	
	BIOL. *

	80
	Alimentos preparados listos para servirse
	250 g
	    250 g
	
	
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

5. Procedimiento para tomar medidas de seguridad

Se consideran medidas de seguridad las disposiciones que dicte la autoridad sanitaria competente de conformidad con los preceptos de esta Ley y demás disposiciones aplicables, para proteger la salud de la población. (Artículo 402, Ley General de Salud).

Las autoridades sanitarias competentes podrán ordenar la inmediata suspensión de trabajos o de servicios o la prohibición de actos de uso cuando, de continuar aquéllos, se ponga en peligro la salud de las personas. (Artículo 411, Ley General de Salud).

La suspensión de trabajos o servicios será temporal. Podrá ser total o parcial y se aplicará por el tiempo estrictamente necesario para corregir las irregularidades que pongan en peligro la salud de las personas. Se ejecutarán las acciones necesarias que permitan asegurar la referida suspensión. Esta será levantada a instancias del interesado o por la propia autoridad que la ordenó, cuando cese la causa por la cual fue decretada. Durante la suspensión se podrá permitir el acceso de las personas que tengan encomendada la corrección de las irregularidades que la motivaron. (Artículo 412, Ley General de Salud).

El aseguramiento de objetos, productos o sustancias, tendrá lugar cuando se presuma que pueden ser nocivos para la salud de las personas o carezcan de los requisitos esenciales que se establezcan en esta Ley. La autoridad sanitaria competente podrá retenerlos o dejarlos en depósito hasta entonces se determine, previo dictamen de laboratorio acreditado, cuál será su destino. (Artículo 414, Ley General de Salud).

Las medidas de seguridad (suspensión de trabajos o servicios, aseguramiento de productos o sustancias), sólo podrán ser tomadas previa autorización del Director General de la DGCSByS (Tel. 521-30-50, 521-91-34) o del Director de Vigilancia Sanitaria (Tel. 512-99-94, 510-07-37) ó en el caso expreso de que la orden de visita lo especifique, originada por una solicitud de la Dirección de Dictaminación. (*)

(*) nota: En caso de tratarse de las entidades federativas o jurisdicciones sanitarias, deberán establecer quien o quienes son los responsables para autorizar que se tome una medida de seguridad y la procedencia de la misma, además de designar el laboratorio autorizado para realizar los análisis que han de practicarse en caso necesario.

I. SUSPENSION de trabajos o servicios (art. 412 de la Ley General de Salud).

1.1 La suspensión de trabajos o servicios se llevará a cabo con la colocación de fajillas, las cuales son etiquetas de SUSPENSION  debidamente selladas, foliadas y firmadas por personal responsable de la Dirección General de Vigilancia Sanitaria o equivalente en las entidades federativas y por el verificador responsable de la diligencia. (Ver página 3.19).

1.2 Las fajillas deberán ser colocadas en las cuchillas de los interruptores del equipo (switches) o en alguna parte del mismo donde su uso provoque  rompimiento de la fajilla, esto con el fin de garantizar su inviolabilidad .

1.3 Deberá asentarse en el acta la relación de fajillas utilizadas y especificar el lugar de su colocación.

1.4 Se debe de tener cuidado de no colocar fajillas que impidan el acceso y/o uso de servicios que sean necesarios para la corrección de las irregularidades que motivaron la medida.

II. ASEGURAMIENTO DE PRODUCTOS O SUSTANCIAS 

2.1 Se deben asegurar todos los productos que puedan representar un riesgo para la salud, que se encuentren en mal estado, o que puedan servir de evidencia en el proceso legal, tales como: materias primas, productos en proceso, o producto terminado ó cualquier otro (agua, aditivos, etc.); o el producto que especifique el ordenamiento.

2.2 Los productos a asegurar, de preferencia deberán ser colocados en un lugar especial, separados de los demás productos.  En el caso de productos que requieran refrigeración o congelación deberán quedar dentro de las cámaras en esas condiciones y asentarlo en el acta.

2.3 Se colocaran fajillas de ASEGURAMIENTO en lugar visible, debidamente selladas, foliadas y firmadas por personal responsable de la Dirección de Vigilancia Sanitaria o equivalente en las entidades federativas, y por el verificador responsable de tomar la medida. (Ver página 3.20).

2.4. Todos los productos asegurados deben ser muestreados por triplicado, cada muestra se identificará con una etiqueta, la que se colocará de forma tal que garantice la inviolabilidad del producto.

2.5. Se hará constar en el acta que se toma muestra por triplicado, muestra para el Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública, o su equivalente en las entidades federativas, contramuestra para el interesado para su análisis particular y tercería en poder del interesado pero a disposición de la SSA.

PUNTOS A CONSIDERAR:

* Razón por la cual se aseguran los productos 

* Cantidad de cada producto asegurado (número de lote, número de pieza, peso de 

   cada pieza, peso total).

* Procedencia del producto.

* Localización ( bodega, silo, tipo de almacén, estiba, anaquel).

* Condiciones del almacén y temperatura.

* Fecha de fabricación o entrada a la bodega.

* Relación y número de fajillas.

* Asentar en la etiqueta de la tercería: " El producto asegurado queda en poder

   del interesado, pero a disposición de la SSA".
2.6 En caso de que proceda la medida de seguridad autorizada vía telefónica, indicar el número de autorización dada por el Director General o el Director de Vigilancia Sanitaria o su equivalente en las entidades federativas.

2.7 Señalar al interesado el recurso de inconformidad (arts. 438, 439 de la Ley General de Salud).

2.8 Las muestras se trasladarán al Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública o a la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios o equivalente en las entidades federativas, dependiendo de la hora y se marcará "URGENTE", en la parte de observaciones del formato del Laboratorio indicando además que se trata de producto asegurado.

Si la muestra es de un producto perecedero se debe tener especial cuidado en que el transporte se haga en hielera con líquido refrigerante o hielo y se mantengan a baja temperatura hasta su análisis, asentándolo en el acta.

2.9 Si la muestra no se traslada al Laboratorio, se debe entregar al siguiente día en la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios en la Subdirección de Verificación o equivalente en las entidades federativas, junto con el acta a más tardar a las 10:00 A.M., con el fin de que se pueda enviar al Laboratorio.

6. Procedimiento  para  el  control  y  seguimiento  de

    medidas   de   seguridad

1. Las ordenes para tomar medidas de seguridad pueden ser originadas por las siguientes causas:

1.1. Determinación de la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas, como resultado del dictamen de un acta de verificación .

1.2. Determinación de la Dirección de Vigilancia Sanitaria o equivalente en las entidades federativas cuando al revisarse las actas se determine que existen condiciones sanitarias que puedan ser un riesgo para la salud.

1.3. A solicitud de algún verificador que al estar realizando una visita de verificación observe condiciones y/o productos que considere son un riesgo para la salud, previa autorización telefónica por parte del Director General de Control Sanitario de Bienes y Servicios, o del Director de Vigilancia Sanitaria de la DGCSByS o equivalente en las entidades federativas, y para lo que se asigna un número de autorización, de acuerdo al consecutivo de la bitácora de control.

2. La orden de visita para tomar medidas de seguridad deberá acompañarse de los antecedentes que originan dicha medida.

-  copia del acta de verificación anterior;

-  oficio de la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las 

   entidades federativas, en el que solicita la diligencia y las causas que la originan.

3. Se entregará al verificador designado para efectuar el ordenamiento, fajillas de SUSPENSION y/o ASEGURAMIENTO, debidamente foliadas, selladas, firmadas y registradas en la bitácora de control respectiva.

4. El uso de fajillas de aseguramiento y/o suspensión deberá controlarse por medio de una bitácora donde se indique número de folio, número de orden y/o acta de verificación, fecha, razón social, firma del verificador a quién se entregan y observaciones para indicar si se utilizaron todas o se devuelven y firma de quién las recibe.

5. Una vez que se recibe el acta y se descarga en las hojas de control, junto con una copia se turna al Departamento de Verificación, donde se revisará el acta, se archiva la copia, se registra la medida en el formato usado para este fin y, se turna el acta a la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas con carácter "URGENTE".

6. La Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas, dictamina el acta, notifica al interesado y envía copia del dictamen a la Dirección de Vigilancia Sanitaria (Departamento de Verificación), donde se registran los datos necesarios para llevar el seguimiento, en el formato usado para tal fin.

7. Las medidas de seguridad será levantadas a solicitud expresa y por escrito de la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas y con base en lo siguiente.

7.1 SUSPENSION DE TRABAJO Y SERVICIOS:

Se realizará visita de verificación sanitaria para constatar la corrección de las anomalías que originaron la medida y en caso de cumplir se quitarán las fajillas de suspensión, las cuales se anexarán al acta.

7.2. ASEGURAMIENTO DE PRODUCTOS:

Una vez recibidos los resultados de laboratorio, se procede a dictaminar la LIBERACION o DESTRUCCION de los productos, en este último caso y de proceder se indica que esta deberá hacerse a través de la Dirección General de Desechos Sólidos del Departamento del Distrito Federal (DDF), o la autoridad estatal o local que controla la disposición de basura.

CAPITULO 2. PROCEDIMIENTOS ADMINISTRATIVOS

1. Procedimiento de emisión de la orden de visita y procedimiento 

    de verificación.

La vigilancia sanitaria se realiza a través de los programas aleatorio, dirigido y especial, teniendo como base la información captada en el sistema de computo, derivadas de las acciones de atención de avisos, denuncias y programas especiales. 











  (16)

A través del sistema de computo, se imprimen las órdenes de visita de verificación, en papel tipo seguridad. Cuando una Jurisdicción Sanitaria no cuenta con equipo para dicha emisión, las áreas centrales de los Servicios de Salud Pública en el Estado, emiten de manera semanal, quincenal o mensual, las órdenes de visita de verificación a realizar. (16)
Acciones de vigilancia sanitaria que implican emisión de la orden de visita:

	ESTABLECIMIENTO


	MATERIAS PRIMAS

PRODUCTO

MATERIALES DE PROCESO
	ETIQUETA

	- VERIFICACION SANITARIA

- SUSPENSION DE

  ACTIVIDADES, TRABAJOS 

  Y SERVICIOS

- LEVANTAMIENTO DE 

  LA SUSPENSION DE 

  ACTIVIDADES, TRABAJOS 

  Y SERVICIOS

- CLAUSURA TEMPORAL O

  DEFINITIVA, PARCIAL O 

  TOTAL
	- MUESTREO

- ASEGURAMIENTO

- LIBERACION

- DESTRUCCION


	- MUESTREO

  DE ENVASES

  PRIMARIOS Y

  SECUNDARIOS,

  DE MATERIAS

  PRIMAS Y

  PRODUCTOS.




La orden de visita deberá estar provista de firma autógrafa de la autoridad sanitaria, misma que establecerá en forma clara el nombre del establecimiento, domicilio, el objetivo de la visita y las disposiciones legales que la fundamentan, así como un número telefónico donde el responsable del establecimiento pueda confirmar datos sobre la misma.(16) (Ver Capítulo 3. Herramientas. Orden de Visita)
_______________________________

Referencia (16) SECRETARIA DE SALUD, Dirección General de Control Sanitario de Bienes y  Servicios, GUIA DE OPERACION DE BIENES Y SERVICIOS. México, D.F. 1994.

Las acciones de verificación que se efectúen derivadas de los programas aleatorio, dirigido y especiales, se realizarán a las personas físicas o morales que realicen actividades de obtención, elaboración, fabricación, preparación, mezclado, acondicionamiento, distribución, manipulación, transporte, maquila, expendio y suministro de alimentos, bebidas no alcohólicas, bebidas alcohólicas, tabaco, productos de aseo, limpieza, perfumería y belleza, así como de las materias primas y aditivos que intervienen en su elaboración. (16)  

Para realizar acciones de verificación, el personal comisionado deberá estar provisto de credencial actualizada, orden de visita de verificación, acta de verificación de salubridad general exclusiva o general concurrente y local (Ver Capítulo 3), según el tipo de establecimiento a visitar, así como instructivo, citatorio, etiquetas para identificación de las muestras, solicitud de orden de análisis para el laboratorio, y según el caso, fajillas para la toma de medidas de seguridad.

El personal que lleve a cabo la diligencia deberá pedir al propietario, responsable u ocupante del establecimiento que proponga a dos testigos, quienes deberán permanecer durante el desarrollo de la visita; ante la negativa de éste a designar a los testigos, los designará el verificador.

En el desarrollo de una diligencia, y cuando por alguna situación ajena al personal comisionado, no pueda proceder a realizar la visita, éste actuará conforme al: "Procedimiento a seguir cuando la visita de verificación no se puede efectuar".

Toda visita de verificación generará el levantamiento de un acta de verificación, misma que se realizará en los formatos oficiales, y se hará conforme a lo establecido en el: "Procedimiento a seguir para el llenado del acta".

Cuando durante el desarrollo de una diligencia se detecten anomalías que pongan en riesgo inmediato la salud pública, deberá actuarse conforme a lo establecido en el: "Procedimiento para tomar medidas de seguridad".
Al término del llenado del acta, el verificador entregará al interesado el original de la orden de visita junto con la copia del acta de verificación, y anexará todo aquello que crea necesario para integrar una verificación profesional, tales como, resultados de análisis, diagramas de flujo, etc.

El personal comisionado que practicó una visita de verificación, deberá entregar la documentación correspondiente a la diligencia a más tardar el día hábil siguiente de efectuada la visita de verificación, conteniendo la orden de visita de verificación, el original del acta de verificación, orden de análisis de laboratorio (en el caso de haberse tomado muestras de productos perecederos, no perecederos o etiquetas); instructivo o citatorio, y la demás documentación que se hubiese solicitado. (16)
2. Procedimiento a seguir cuando la visita de verificación

    no  se  puede  efectuar

En los casos en que la verificación no se pueda efectuar, se deberá seguir el procedimiento a continuación descrito, según sea el caso.

El verificador se presenta en horas hábiles en el domicilio del establecimiento indicado con la orden de visita de verificación.

El verificador no puede realizar la visita por cuatro situaciones:

1ª. El establecimiento está abierto y operando, pero no se permite al verificador realizar la visita, es decir, existe negación expresa de permitir el paso.

2ª. Se identifica el establecimiento pero está cerrado y no existe ninguna persona en la empresa.

3ª. El domicilio de la orden de visita de verificación no coincide con el establecimiento ubicado en éste.

4ª. El establecimiento está abierto y operando, pero la razón social no corresponde a la indicada en la orden de visita, o el giro de la empresa no corresponde a los que son materia de Control Sanitario de Bienes y Servicios, y se proporciona el nuevo domicilio de la empresa indicada en la orden de visita.

1ª. El establecimiento está abierto y operando, y no se le permite al verificador realizar la visita, es decir, existe negación expresa de permitir el paso.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                   Este debe dejar el "instructivo" (formato 1),

	                                                                  debidamente  llenado,   para   notificar  al 

	                                                                  usuario   que  deberá   presentarse  en  la

	                                                                  Dirección  General   de  Control  Sanitario

	                                                                  de  Bienes  y  Servicios  o en las Jefaturas

	                                                                  de Regulación Sanitaria Estatales o  en la

                                                                  Jurisdicción  Sanitaria  correspondiente,  a

	                                                                  manifestar lo que a su derecho convenga.

	

	

	VERIFICADOR                     2                   De  negarse el  interesado  a  recibir  y/o 

	                                                                  firmar   el   "instructivo"  ( formato  1 ),  el

	                                                                  verificador   fijará  éste   en   lugar  visible

	                                                                  asentando   el   hecho   en   el   acta   de

	                                                                  verificación.

	

	

	VERIFICADOR                     3                   Debe  poner  especial  énfasis  en  la 

	                                                                  verificación  del  domicilio.

	                                                                  Si no existe la posibilidad de encontrar

	                                                                  2 testigos de asistencia,  es necesario

	                                                                  asentarlo  en  el  acta.

	


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

2ª. Se identifica el establecimiento pero está cerrado y no existe ninguna persona en la empresa.

a) Cuando se identifica el domicilio y no existe personal en la empresa, o las actividades se llevan a cabo muy temprano (por ejemplo: obradores) y en el momento de la visita ya terminaron sus actividades.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                   Se procede a dejar  "Citatorio"  (formato 2)

	                                                                  para  atender  visita de verificación sanita-

	                                                                  ria,   indicándole   que   se   practicará   la

	                                                                  visita  al  siguiente  día  laborable.

	                                                                  Debiendo quedar en poder del  verificador

	                                                                  la  copia  del  "citatorio"  y  no  se  llena el 

                                                                  acta de verificación aún.

	

	

	VERIFICADOR                     2                   Se  deberá  informar  el  mismo  día  a  la 

	                                                                  autoridad  sanitaria que  ordenó  la  visita,

	                                                                  e indicar que no se pudo realizar la visita,

                                                                  la fecha y la hora en que se va a realizar

                                                                  la segunda visita.

	

	

	VERIFICADOR                     3                   El verificador deberá regresar el día y a la 

	                                                                  hora  indicada  en  el  "citatorio"  y  realizar 

	                                                                  la visita de verificación respectiva.

	


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

b) Si  no  se  encuentra  persona  con  quien  atender  la  segunda  visita.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá  llenar  el  "instructivo"  (formato 1).

	

	                                                                 Fijar  el  instructivo  en  algún  lugar visible

	                                                                 del  establecimiento .

	

	

	VERIFICADOR                     2                 Asentar  todo  lo actuado en el acta de veri-

	                                                                ficación  corroborando  que  el  domicilio  es 

	                                                                el  señalado  en  la  orden  de  visita en  pre-

	                                                                sencia de dos testigos de  asistencia,  con

	                                                                el  propósito de  que el usuario  se presente 

	                                                                en la Dirección General de Control Sanitario

                                                                de Bienes y Servicios o en las Jefaturas de 

                                                                Regulación  Sanitaria  Estatales  o  en   las

                                                                Jurisdicciones Sanitarias correspondientes,

                                                                a manifestar lo que a su derecho convenga,

	                                                                dentro  del  plazo  especificado.


3ª. El domicilio de la orden de visita de verificación no coincide con el establecimiento ubicado en éste.

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá  levantar el acta informativa,  en

	                                                                la  que  se  hace  constar  que  no  existe  la 

	                                                                empresa  referida  en  el domicilio  señalado 

	                                                                en la orden,  en  presencia  de  dos  testigos

	                                                                de  asistencia.

	

	                                                                Si  no  existe  la  posibilidad  de  encontrar 

	                                                                testigos de asistencia, es necesario asen-

	                                                                tarlo en el acta.


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

4ª. El establecimiento está abierto y operando pero se presenta alguna de las siguientes situaciones:

a) La  razón  social  no  corresponde  a  la  indicada en la  orden  de visita:

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá  levantar  el  acta  informativa 

	                                                                indicando   el   nombre   correcto   de   la

                                                                empresa,   de   ser    posible    incluir    el

	                                                                número   telefónico.



	                                                                                           o

	

	                                                                 El  nuevo domicilio de la empresa indicada

	                                                                 en  la  orden  de  visita.

	

	

	VERIFICADOR                     2                 Entregar   acta   informativa   al   área 

	                                                                responsable de Verificación Sanitaria.

	

	

	RESPONSABLE DE            3                 Turna el acta al área responsable de la

	VERIFICACION                                       Supervisión Sanitaria (Area Jurídica).

	

	

	RESPONSABLE                  4                  Envía  Citatorio  al  interesado.

	DE SUPERVISION

	SANITARIA (AREA JURIDICA)


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

b) El giro de la empresa no corresponde a los que son materia de la Dirección General de Control Sanitario de Bienes de Servicios:

	RESPONSABLE         Actividad No.
      DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

	

	

	VERIFICADOR                     1                 Deberá levantar el acta informativa
                                                                asentando  el  giro  real del establecimiento.

	

	

	VERIFICADOR                     2                 Entregar   acta   informativa   al   área 

	                                                                responsable de Verificación Sanitaria.

	

	

	RESPONSABLE DE            3                 Turna el acta al área responsable de la

	VERIFICACION                                       Supervisión Sanitaria (Area Jurídica).

	

	

	RESPONSABLE                  4                  Envía  Citatorio  al  interesado.

	DE SUPERVISION

	SANITARIA (AREA JURIDICA)

	


NOTA: Los formatos 1 y 2 se encuentran descritos en el Capítulo 3. Herramientas

3. Procedimiento a seguir para el llenado del acta.

Toda visita de verificación genera el levantamiento de un acta de verificación; el número con que se identifique un acta de verificación, deberá corresponder exactamente al número que identifica la orden de visita de verificación.

Existen dos actas, una para salubridad general exclusiva (Ver página 3.5 a 3.11) y, una para salubridad general concurrente y local (Ver página 3.12 a 3.15)

I. Del levantamiento del Acta:
a) Se llenará el Acta en los formatos oficiales que para tal efecto le son entregadas. Existen dos tipos de actas; la mixta que incluye un cuestionario para la verificación de establecimientos; y la abierta para las demás actividades de vigilancia sanitaria.

b) Al término de la diligencia se procede a llenar el Acta. De preferencia el llenado del Acta, se hará a máquina; en caso de no tener el medio se hará manuscrita, procurando que sea con letra legible, clara y sin faltas de ortografía.

c) Se hará en original y una copia, procurando asentar bien el documento, para que la copia sea legible.

d) No es necesario que el Acta asiente fundamentación legal para proceder y tampoco artículos y reglamento que presuma estar infringiendo, ya que la fundamentación legal está implícita y para proceder se encuentra asentada en la orden de visita y los artículos infringidos serán identificados en el dictamen del Acta, por el personal comisionado para tal efecto.

II. Tipos de Acta:

Existen 2 tipos de actas para llevar a cabo la vigilancia sanitaria:




a) Acta mixta, y




b) Acta abierta.

a) ACTA MIXTA: El Acta Mixta se utiliza cuando se realiza visita de verificación sanitaria de establecimiento (VERIFICACION) más cualquiera o varias de las siguientes Acciones de Vigilancia Sanitaria: Muestreo de producto, Muestreo de etiqueta, Aseguramiento de producto, Liberación de producto, Suspensión de Actividades, Levantamiento de la Suspensión de Actividades, Clausura.

Por ejemplo:

- VERIFICACION SANITARIA

- VERIFICACION + MUESTREO DE PRODUCTO

- VERIFICACION + MUESTREO DE PRODUCTO + MUESTREO DE ETIQUETA

- VERIFICACION + ASEGURAMIENTO DE PRODUCTO

- VERIFICACION + LIBERACION DE PRODUCTO

- VERIFICACION + SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- VERIFICACION + LEVANTAMIENTO DE LA SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- VERIFICACION + CLAUSURA

Y puede haber combinaciones entre estas, como es, Verificación + Suspensión de Actividades + Aseguramiento de Producto.

El Acta Mixta consta de:

1. PARTE ADMINISTRATIVA: 

En la cual se asientan los datos de: fecha de realización de la visita de verificación; el nombre (es) del verificador (es) que llevarán a cabo la diligencia, con su número de credencial vigente; los datos de la empresa en la que se lleva a cabo la verificación; los datos de la orden de visita de verificación, que deberá coincidir con el número del acta de verificación; los datos de la persona con la que se entiende la diligencia, así como de los testigos de asistencia.

2. CUESTIONARIO: 

El Cuestionario del acta de Salubridad General Exclusiva comprende 81 preguntas, de las cuales 69 son de carácter obligatorio con base en el Reglamento de la Ley General de Salud, en materia de Control Sanitario de Actividades, Establecimientos, Productos y Servicios. El cuestionario se divide en 8 secciones:

1. PERSONAL QUE MANIPULA MATERIALES Y EQUIPO DE PROCESO;

2. INSTALACIONES FISICAS;

3. INSTALACIONES SANITARIAS;

4. SERVICIOS A PLANTA;

5. EQUIPAMIENTO;

6. OPERACIONES;

6.1 Materias primas

6.2 Procesos

6.3 Envasado

6.4 Almacenamiento

6.5 Transporte

7. CONTROL DE PLAGAS

8. LIMPIEZA O SANEAMIENTO

El cuestionario debe llenarse completamente, en todos los espacios y evaluar todos los puntos, otorgándole una calificación que puede ser:

                                      (2) CUMPLE TOTALMENTE

                                      (1) CUMPLE PARCIALMENTE

                                      (0) NO CUMPLE

Y en el caso de que no proceda, marcar con un:

                          GUION (-) que indica que NO ES APLICABLE.

*NOTA: NO DEJAR PUNTOS EN BLANCO

Cada sección posee un espacio abierto, en donde el verificador puede asentar las observaciones pertinentes desprendidas de la evaluación del punto o puntos involucrados en esa sección específica, sobre todo cuando la calificación que se le ha otorgado es de (1), y podrá integrar los anexos necesarios en hojas blancas, firmadas por todos los participantes. En caso de que se tenga duda se asentará lo observado para que posteriormente quien dictamine el acta, tenga la información necesaria y suficiente para emitir el dictamen.

2 bis. CUESTIONARIO: 

El Cuestionario del acta de Salubridad General Concurrente y Local comprende 57 preguntas. El cuestionario se divide en 8 secciones:

1. PERSONAL;

2. CONDICIONES GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO;

3. AGUA Y HIELO;

4. EQUIPO Y UTENSILIOS;

5. MANIPULACION DE ALIMENTOS;

6. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO TERMINADO;

7. TRANSPORTE

8. CONTROL DE PLAGAS

El cuestionario debe llenarse completamente, en todos los espacios y evaluar todos los puntos, otorgándole una calificación que puede ser:

                                      (2) CUMPLE TOTALMENTE

                                      (1) CUMPLE PARCIALMENTE

                                      (0) NO CUMPLE

Y en el caso de que no proceda, marcar con un:

                         GUION (-) que indica que NO ES APLICABLE.

*NOTA: NO DEJAR PUNTOS EN BLANCO

3. DATOS SOCIOECONOMICOS DE LA EMPRESA: 

El verificador deberá pedir a la persona con quien se entienda la diligencia los datos de la empresa, concernientes al horario y días laborables de la empresa, giro (actividad específica de la empresa), número de empleados y características de los mismos, el tamaño y ventas anuales; y asentarlos en esta parte del Acta.

4. OBSERVACIONES GENERALES: 

El verificador en ésta parte del Acta deberá asentar cualquier punto relevante acontecido durante el desarrollo de la verificación, si hay algún intento de soborno, impedimento físico u obstrucción para llevar a cabo la visita. En caso de que se realice muestreo de producto, se deberá asentar y especificar que se realiza por triplicado, así como la cantidad y número de productos, mencionando cuáles son éstos. Si hubo algún otro ordenamiento como solicitar aviso de apertura de establecimiento, etiqueta, si se efectuó aseguramiento o liberación de producto, si se efectuó una suspensión de actividades o se levantó la suspensión, o se realizó una clausura, deberá quedar asentado en el Acta, además indicando los números y cantidad de las fajillas empleadas para los fines designados, y los lugares donde se colocaron.

También deberá indicarse en este apartado, si se anexan copias de documentos proporcionados por la empresa, tales como:

- Resultados de análisis de laboratorio de materias primas y producto terminado.

- Registros  de  control  de  plagas,  notas  o  facturas  del  pago  del  servicio  de

  fumigación,  desratización, etc.

- Notas de compra de germicidas, bactericidas, desinfectantes, u otras sustancias

  designadas como sanitizantes.

- Notas de compra de aditivos y materias primas.

- Certificados de calidad sanitarios, de aditivos y materias primas.

- Diagramas de flujo.

- etc.

Quedará asentado por el verificador cualquier indicio del uso de sustancias consideradas como prohibidas, o el empleo de adulterantes; la contaminación evidente de materiales y productos que pudiesen ocasionar un daño a la salud de los posibles consumidores; podrá también asentar en el Acta cualquier otra información que el verificador considere importante. El verificador podrá tomar una muestra, siguiendo los lineamientos establecidos para muestreo (Capítulo 3). En caso de encontrar una anomalía grave, deberá actuarse de acuerdo a lo establecido en el procedimiento para tomar medidas de seguridad (punto 5 de este capítulo).

5. DECLARACION DEL INTERESADO:

Antes de cerrar el acta, se deberá leer ésta en voz alta y el verificador pedirá al interesado declare lo que a su derecho convenga; o bien asentar si esta de acuerdo con lo expuesto en el acta; y lo manifestará en éste apartado.

En caso de haber tomado alguna medida de seguridad sanitaria, se tendrá cuidado que al final del Acta se asiente y notifique al interesado que el recurso de inconformidad sanitaria se presenta en un plazo de 15 días, de acuerdo con lo estipulado por el artículo 439 de la Ley General de Salud.

6. FIRMA DEL ACTA:

El verificador tendrá cuidado de que firmen el Acta todos lo que en ella intervienen: el interesado, los dos testigos de asistencia, y el personal comisionado que lleve a cabo la diligencia.

**SE ENTREGARA COPIA DEL ACTA AL INTERESADO, QUIEN DEBERA ASENTAR: "RECIBI COPIA DEL ACTA, Y ORIGINAL DE LA ORDEN DE VISITA", Y DEBERA LLENAR LOS DATOS REQUERIDOS**:

** - NOMBRE, PUESTO, FECHA Y HORA, Y FIRMA.

EN EL CAPITULO 3 CORRESPONDIENTE A HERRAMIENTAS, SE MUESTRA UN EJEMPLO DE ESTE TIPO DE ACTA CON SU CORRESPONDIENTE ORDEN DE VISITA.

EJEMPLO DEL LLENADO DEL ACTA DE VERIFICACION MIXTA (Salubridad General Exclusiva)

b) ACTA ABIERTA: El Acta Abierta se utiliza para las siguientes Acciones de Vigilancia Sanitaria excepto para el caso de verificación de establecimiento:

- MUESTREO DE PRODUCTO

- ASEGURAMIENTO DE PRODUCTO

- LIBERACION DE PRODUCTO

- DESTRUCCION DE PRODUCTO

- SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- LEVANTAMIENTO DE LA SUSPENSION DE ACTIVIDADES

- CLAUSURA

Los puntos:

1. Parte Administrativa;

4. Observaciones Generales;

5. Declaración del Interesado; y

6. Firma del Acta. 

Descritos para el acta mixta también proceden para el acta abierta.

EN EL CAPITULO 3 CORRESPONDIENTE A HERRAMIENTAS, SE MUESTRA UN EJEMPLO DE ESTE TIPO DE ACTA.

EJEMPLO DEL LLENADO DEL ACTA DE VERIFICACION ABIERTA (Salubridad General Exclusiva)

4. Procedimiento para la toma de muestras

La toma de muestras de los productos de un establecimiento, sólo podrá realizarse si tal acción está especificada en la orden de visita.

El muestreo deberá realizarse por triplicado, una muestra para el Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública para su análisis; contramuestra para el interesado y muestra para tercería, ésta última puede quedar en resguardo del interesado (a disposición de la SSA) o de la autoridad sanitaria.

Cuando se realice un muestreo, deberá asentarse en el acta de verificación el número de muestras tomadas, identificando el lote al que pertenecen y la cantidad de cada una de ellas, de acuerdo al Procedimiento para el establecimiento del nivel de análisis y mínimo tamaño de muestra para su entrega al laboratorio, descrito a partir de la página 2.30.

PREPARACION, ETIQUETADO E IDENTIFICACION DE LA MUESTRA

Preparación

El verificador, después de tomar una muestra, deberá etiquetarla a fin de mantener debidamente su integridad e identidad. La muestra deberá prepararse, manipularse y enviarse de manera que se impida su rotura o la modificación de sus características y se asegure que la muestra examinada por el laboratorio es la misma que fue tomada y documentada por el verificador.

En el caso de productos perecederos refrigerados, se deberá mantener las muestras entre 0-4 ºC, transportándolas en cajas refrigeradas, que contengan de preferencia material refrigerante. Los productos congelados deben mantenerse en su estado físico actual, hasta que se inicien los análisis en el laboratorio, deben transportarse en cajas previamente heladas, colocando hielo seco o un material congelante. El verificador deberá preparar y tomar las precauciones necesarias para disponer del equipo y materiales.

Si el muestreo se efectúa sobre una base selectiva o sesgada debido a la evidencia de un riesgo a la salud o si así lo indica la orden de visita (VER PROCEDIMIENTO PARA MEDIDAS DE SEGURIDAD), puede requerirse al verificador que asegure el lote sospechoso hasta que se efectúen los análisis y se demuestre que no existe riesgo para la salud. En tales circunstancias, el lote, en la medida de lo posible, deberá separarse de otros productos e identificarse con etiquetas de aseguramiento. Constituye una infracción grave a la ley, mover o manipular cualquier producto sometido a aseguramiento por un verificador.
Etiquetado

El etiquetado consiste en la colocación en un lugar de la muestra, de una tarjeta, recuadro engomado o autoadherible que contiene la descripción de la muestra; y que se realiza inmediatamente después de efectuar el muestreo.

Las muestras deberán estar perfectamente identificadas con su respectiva etiqueta impresa, la que deberá contener la información completa, así como las firmas del verificador y el interesado. A fin de que el verificador y el Laboratorio puedan identificar la muestra posteriormente, deberá marcar en la etiqueta colocada en cada unidad de muestra con un número, el cual corresponde al número de acta y un número consecutivo correspondiente a cada muestra; la fecha en que se tomó la muestra y sus iniciales. Se deberá tener especial cuidado en la colocación de la etiqueta, ya que ésta deberá garantizar la inviolabilidad de las muestras.

En el caso de frascos, botellas o latas la etiqueta se colocará entre el cuerpo y la tapa; de forma tal que para abrirla se tenga que romper ésta. Cuando se utilicen bolsas de plástico, la etiqueta se colocará en la boca o en la parte donde se anude. 

A continuación se muestra un ejemplo de etiqueta:

Envío de las muestras

Las muestras tomadas en una visita de verificación, deberán transladarse al laboratorio autorizado, teniendo especial cuidado en que el transporte de productos perecederos se haga en hielera con líquido refrigerante o hielo y se mantengan a bajas temperaturas hasta su análisis; asentándolo en el acta, así como las condiciones de la muestra al ser tomada.

Las muestras de productos alimenticios que contengan insectos vivos no deberán presentarse al laboratorio hasta que hayan sido fumigadas. Si los insectos no están muertos, pueden escapar dentro del laboratorio, o pueden reproducirse en la muestra, dando una falsa indicación acerca de la magnitud de la infestación. 

Se puede matar a los insectos colocando un trozo de algodón saturado de éter o cloroformo en cada recipiente con muestras. Aunque los insectos estarán muertos cuando el analista los examine, en el acta de verificación y en el formato de envío de muestras al laboratorio se certificará que estaban vivos cuando se tomó la muestra, y se indicará el tipo de fumigante utilizado. 

Las muestras de alimentos congelados que hayan de enviarse de un día para otro podrán envasarse en cajas de cartón refrigeradas que contengan hielo seco que durará el tiempo necesario, o bien si se dispone de un congelador colocarlas en éste. Para probar que la muestra no se ha descongelado durante el transporte podrá introducirse en el envase un tarro con trocitos de hielo. Si no se ha producido una descongelación, los trocitos de hielo estarán intactos a la llegada del paquete con las muestras. Las muestras líquidas que requieran refrigeración no deberán congelarse, sino mantenerse refrigeradas durante su transporte.

Cuando no sea posible entregar el mismo día la muestra tomada al laboratorio, para su análisis, deberá resguardarse en las áreas que previamente determinen los Servicios de Salud en los Estados, tanto a nivel central como jurisdiccional, y que garanticen las condiciones para la conservación, refrigerado o congelación, según corresponda.

La entrega de muestras al laboratorio autorizado se efectuará junto con el formato oficial de Solicitud de Análisis al Laboratorio, especificando las características del producto, la cantidad y los análisis requeridos.

Formato de Solicitud de Análisis al Laboratorio Nacional de Salud Pública

Por cada muestra tomada, el verificador deberá llenar el formato de solicitud de análisis al Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública, en original y dos (2) copias (original para el laboratorio, una copia para el área de vigilancia y otra para el área de dictamen).

Formato de Solicitud de Análisis al Laboratorio Nacional de Salud Pública

( Ver procedimiento para el llenado del formato de solicitud de análisis )

 PROCEDIMIENTO PARA EL LLENADO DEL FORMATO 

DE SOLICITUD DE ANALISIS 

El formato está diseñado para manejar las muestras de manera individual, por lo que se deberá llenar un formato por cada muestra. Entendiéndose por muestra, los productos que se tomen correspondientes a un mismo lote, pieza, turno o línea, por ejemplo: una muestra puede estar integrada por 3 o 6 submuestras o unidades.

La información solicitada en el formato permitirá un mejor control y seguimiento de las muestras, tanto por parte del laboratorio acreditado como de la autoridad sanitaria, por lo cual el llenado debe ser completo, excepto algunos conceptos que más adelante se explicarán.

La autoridad sanitaria envía al laboratorio dos tipos de muestras: las locales y las foráneas. Las muestras locales son tomadas por los verificadores de Control Sanitario y son entregadas directamente al laboratorio, o son entregadas en las oficinas de Control Sanitario, de donde se envían a su vez al laboratorio acreditado, debiendo el verificador, en ambos casos, llenar el formato de "Solicitud de Análisis". Las muestras foráneas son las que se reciben de las entidades federativas o de otras jurisdicciones, y en este caso, el formato de "Solicitud de Análisis" es llenado por la persona encargada del control de muestras.

El formato se llena en original y dos copias; el original se entrega al laboratorio, una copia permanece en poder de la oficina de Control Sanitario, y se adjunta a la copia del acta, cuando la muestra es local, o se archiva cuando la muestra es foránea, y otra copia es enviada a su vez al departamento de Dictamen en espera del resultado de laboratorio.

El formato se llenará con letra de molde (no se requiere usar máquina de escribir) siguiendo el procedimiento que a continuación se describe: (ver formato de solicitud de análisis, pág. anterior)

1. Número de entrada: Este número es un control interno de la oficina de control sanitario y será asignado únicamente por la persona encargada del control de muestras. Por lo tanto si las muestras son entregadas al laboratorio por el verificador, este punto quedará en blanco. Para las muestras foráneas al número de entrada se le antepone la letra F; por ejemplo: F4546, F 4547.

2. Folio: Para las muestras locales el número de folio corresponde al número de acta de verificación. En caso de haberse tomado más de una muestra se pondrá el número del acta, un guión y un número consecutivo por muestra (una o varias unidades de un mismo producto, de un mismo lote), no confundir con números de submuestras. 

Ejemplo:



Acta 4452 muestra 1: 4452-1



Acta 4452 muestra 2: 4452-2



Acta 4452 muestra 3: 4452-3



Acta 4452 muestra 4: 4452-4

3. Fecha de entrega: La persona que entregue la muestra llenará la fecha (día, mes y año).

4. Fecha y hora de muestreo: Se indicará la fecha y hora en que se tomó la muestra.

5. El lugar del muestreo: Se marcará con una X el sitio donde se realiza el muestreo: establecimiento o punto de venta.

6. Denominación del producto: Se indicará el nombre genérico del producto, ejemplo, leche, jamón, etc.

7. Categoría: En este punto se anotará la clasificación del producto; ejemplo, preferente, americano, etc.

8. Lote: Se anotará el lote, línea, turno, fecha de elaboración, o cualquier información que permita identificar los productos a que corresponde la muestra.

9. Nombre comercial: Se especificará la marca comercial del producto; ejemplo, alpura, fud, etc.

10. Tamaño de la muestra (no. de unidades / cantidad de c/u): Se indicará el número de unidades o submuestras y la cantidad de cada una; ejemplo, 3 unidades de 200 g c/u.

11. Determinación Solicitada:
Básico ( )

  Especial ( )

Programa ( )

Intoxicación ( )

Se indicará el tipo de análisis:

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Básico - si es muestreo regular, y no se observó ninguna condición anómala durante la verificación, que haga necesario un análisis especial.

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Especial - si se requiere algún análisis  no considerado en el nivel básico; o si existen antecedentes, sospecha, denuncia. ó si a un producto de importación es necesario determinarle una característica especial en función del país de procedencia debiendo en cualquier caso indicar los análisis requeridos.

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Programa - cuando el producto corresponda a un programa especial indicando el nombre de éste, Ejem.: plomo en jugos, DDT en leche, etc.

SYMBOL 113 \f "Wingdings" \s 12 \h
Intoxicación - cuando se sepa o sospeche que el producto causo ésta, anexando toda la información de que se disponga.

12. Observaciones: En este punto se indicará el motivo del muestreo; ejemplo, verificación regular, programa especial, producto de importación, denuncia o sospecha cuando al realizar la visita de verificación del establecimiento observe la presencia de adulterantes, aditivos prohibidos o condiciones insalubres, o cualquier otra información que facilite la realización del análisis.

13. Condición de la muestra: Este punto es para uso exclusivo del laboratorio acreditado y describirá las observaciones sobre si las etiquetas colocadas por control sanitario tienen la información suficiente, si el tamaño de la muestra es insuficiente, si la muestra se encuentra en estado de descomposición, etc.

14. Nombre y firma de quien entrega la muestra: Se anotará el nombre completo y la firma de la persona que entrega la muestra al laboratorio.

15. Registro del laboratorio: El laboratorio acreditado anotará el número de registro con el que se manejará la muestra, por lo que este espacio sólo puede ser llenado al momento de la entrega.

16. Cuando los resultados de los análisis se requieran en forma URGENTE, se indicará ésta situación con una etiqueta o por escrito en la esquina superior izquierda.

Adicionalmente, en el caso de aditivos, sus mezclas o materias primas poco comunes, es necesario adjuntar la composición y las técnicas de análisis.

 PROCEDIMIENTO PARA EL ESTABLECIMIENTO DEL TAMAÑO MINIMO DE MUESTRA PARA SU ENTREGA 

AL  LABORATORIO

En las tablas siguientes, se enlistan los productos competencia del Control Sanitario de Bienes y Servicios, así como el tamaño mínimo de muestra necesario para la realización de análisis básicos y especiales.

El tamaño mínimo de muestra, es el número y cantidad mínima de muestra que requiere el Laboratorio Nacional de Salud Pública para realizar los análisis básicos y especiales estipulados en el documento "Instructivo para la entrega de muestras y establecimiento del nivel de análisis, SSA, 1994", de acuerdo con las técnicas de análisis que actualmente tiene instrumentadas y considerando que se deja muestra suficiente para verificar el resultado de un análisis. Para planes de muestreo ver Capítulo 5.

Para análisis básicos que comprende microbiológicos, fisicoquímicos y algunas veces biológicos, se indica el tamaño mínimo de muestra que se debe tomar, tanto en unidades (frascos, latas, botes, bolsas, cajas, etc. según la presentación comercial del producto), como en masa o volumen: gramos (g), Kilogramos (Kg) o litros (l).

Se deben muestrear las unidades indicadas, siempre y cuando se cubra la cantidad establecida en masa o volumen o ésta sea ligeramente superior. En caso de presentaciones muy pequeñas se deben tomar las unidades necesarias que complementen la cantidad mínima.

Para la realización de análisis especiales, se indica una cantidad adicional por tipo de análisis requerido: -microbiológico (MB), -fisicoquímico (FQ), -metales pesados (MP), -plaguicidas (PLAG), -otros: biológico (BIOL), radiactividad (RADIACT), independientemente de las unidades que sean necesarias.

Adicionalmente, en el caso de aditivos, sus mezclas o materias primas poco comunes, es necesario adjuntar la composición, las técnicas de análisis y sustancias de referencia.

SYMBOL 38 \f "Wingdings" \s 18 \h
Para mayor información consulte el "Instructivo para el envío de muestras y establecimiento del nivel de análisis" elaborado por la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios, y el Laboratorio Nacional de Salud Pública.

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	1
	Agua purificada
	     2 UN. o 2 litros
	    1 litro
	    1 litro
	    1 litro
	
	

	2
	Hielo
	     2 UN. o 2 Kg
	    1 Kg
	    1 Kg
	    1 Kg
	
	

	3
	Leche (pasteurizada, no pasteurizada)
	     2 UN. o 2 litros
	    1 litro
	    1 litro
	
	    2 litros
	

	3
	Leche (ultrapasteurizada)
	     2 UN. o 2 litros
	    1 litro
	    1 litro
	
	    2 litros
	

	4
	Leche evaporada 
	     2 UN. o 250 g
	    1 UN.
	    2 UN.
	    2 UN.
	
	

	5
	Leche condensada azucarada 
	     3 UN. o 250 g
	*
	    1 UN.
	    2 UN.
	
	

	6
	Leche deshidratada 
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	    500 g
	    2 Kg
	RADIACT.

1 Kg

	7
	Leche rehidratada
	     2 UN. o 2 litros
	*
	*
	2 UN.       o 2 litros
	2 UN.       o 2 litros
	

	8
	Quesos
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    250 g
	
	    1 Kg
	

	9
	Mantequilla
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    250 g
	
	    1 Kg
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	10
	Grasa butírica
	     2 UN. o 500 g
	
	
	
	    1 Kg
	

	11
	Sueros
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	    2 Kg
	

	12
	Crema
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	    1 Kg
	

	13
	Yogurt
	     2 UN. o 500 g
	*
	
	
	    1 Kg
	

	14
	Jocoque
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	15
	Cajeta
	     2 UN. o 250 g
	*
	    500 g
	
	
	

	16
	Flan
	     3 UN. o 500 g
	*
	
	
	
	

	17
	Helado
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	18
	Leche reconstituida
	     2 UN. o 2 litros
	
	    1 litro
	   2 litros
	   2 litros
	

	19
	Cremas vegetales
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	20
	Imitación de quesos
	    2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	21
	Helados de crema vegetal
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	22
	Carne
	
1 Kg
	*
	    1 Kg
	
	
	BIOL. *

	23
	Productos de Carne
	     2 UN. o 250 g
	    250 g
	    250 g
	    500 g
	    1 Kg
	

	24
	Aves
	     1 UN. o 250 g
	1 pieza completa
	
	
	
	

	25
	Productos de la pesca 

(pescados y mariscos)
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	
	    1 Kg
	    1 Kg
	BIOL. *

	26

27
	Productos Industrializados de la pesca

Productos derivados de la pesca
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    500 g
	    1 Kg
	
	

	28

29
	Huevo

Huevo y sus derivados
	     4 UN. o 200 g
	2 UN.       o 200 g
	2 UN.       o 200 g
	    500 g
	    500 g
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	30

31

32

33
	Aceite comestible

Manteca de cerdo

Sebo

Manteca vegetal
	     1 UN. o 1 litro
	
	1 UN. o 0.5 litros
	0.5 litros
	
	

	34
	Grasas compuestas
	     1 UN. o 1 Kg
	
	    500 g
	    500 g
	
	

	35
	Aditivos para alimentos (es necesario adjun-tar la composición y/o las técnicas de análisis)
	
200 g
	
	
	
	
	

	36
	Frutas, hortalizas, legumbres frescas 

Procesadas
	
1 Kg

     5 UN. o 1 Kg
	*
*
	    500 g
	    2 Kg
	    500 g
	

	37

38
	Fórmulas para lactantes

Alimentos envasados para lactantes y niños de corta edad
	     2 UN. o 500 g
	    250 g
	    250 g
	
	    500 g
	

	39
	Alimentos a base de cereales para lactantes
	     2 UN. o 500 g
	
	
	
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	40

41

42

43
	Cacao y sus derivados

Cocoa

Café y sus derivados

Café tostado
	
250 g
	
	    500 g
	
	    2 Kg
	

	44

45
	Té y sus derivados

Productos para infusiones
	
500 g
	*
	    500 g
	
	    2 Kg
	

	46

49
	Bebidas no alcohólicas

Productos para regímenes especiales
	
5 UN.
	*
	    3 UN.
	
	
	

	47

48
	Productos para preparar bebidas no alcohólicas y refrescos

Bebidas no alcohólicas congeladas
	2 UN., 1 litro

o 500 g
	*
	1 litro       o 250 g
	
	
	

	50
	Cereales
	     2 UN. o 500 g
	*
	*
	    3 Kg
	    3 Kg
	

	51

52
	Harinas de cereales

Harina de leguminosas secas y sus derivados
	
500 g
	*
	    500 g
	    3 Kg
	    3 Kg
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	53
	Productos de harinas de cereales
	     2 UN. o 1 Kg
	*
	    500 g
	    3 Kg
	    3 Kg
	

	54
	Productos amiláceos y frituras
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	    500 g
	    500 g
	

	55
	Edulcorantes nutritivos
	     2 UN. o 500 g
	2 UN.       o 500 g
	    250 g
	
	    500 g
	

	56
	Gelatinas y sustitutos
	     3 UN. o 750 g
	
	    250 g
	
	
	

	57
	Golosinas
	     4 UN. o 400 g
	*
	
	
	
	

	58
	Condimentos
	
500 g
	
	
	
	
	

	59
	Sal
	          1000 g
	
	*
	
	
	

	60
	Aderezos
	     2 UN. o 500 g
	*
	    250 g
	
	
	

	61
	Conservas y Enlatados ácidos
	6 UN. 

del mismo lote
	*
	
	2 UN.       o 500 g
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	62
	Alimentos preparados deshidratados
	     2 UN. o 200 g
	*
	    200 g
	
	
	

	63
	Conservas y enlatados de baja acidez
	6 UN. 

del mismo lote
	*
	1 UN. del mismo lote
	2 UN.        o 500 g
	
	

	64
	Alimentos preparados refrigerados o congelados
	     1 UN. o 250 g
	1 UN.      o 250 g
	*
	
	
	

	65

66

67

68

69
	Bebidas alcohólicas

Bebidas alcohólicas fermentadas

Bebidas destiladas

Licores

Bebidas alcohólicas preparadas y envasadas
	    2 UN. o 1500 ml
	
	*
	1 UN.       o 750 ml
	1 UN.       o 750 ml
	

	70
	Tabaco, sus productos y sucedáneos
	
	
	5 UN. o      1 envase (Tabaco de pipa)
	
	5 UN. o      1 envase (Tabaco de pipa)
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

	
	
	CANTIDAD MINIMA
	

CANTIDAD ADICIONAL
	
	
	
	

	No.
	PRODUCTO
	
	

ESPECIAL
	
	
	
	

	
	
	BASICO
	MB
	FQ
	MP
	PLAG
	OTROS

	71
	Productos para modificar el olor del cuerpo
	2 UN. o 

50-100 ml
	
	2 UN. o 50-100 ml
	
	
	

	72

74

75

76

77

78
	Productos para el cabello

Productos para el cuerpo

Productos para manos y uñas

Productos para el aseo de la persona

Productos de aseo

Productos repelentes a insectos (que se aplican directamente sobre la piel)
	5 UN.

4 UN.

4 UN.

6 UN.

200 g

4 UN.
	
	    3 UN.

    1 UN.

    200 g
	
	
	BIOL. 1 UN.

BIOL. 1 UN.

BIOL. 1 UN.

BIOL. 1 UN.

BIOL. 200 g

BIOL. 1 UN.

	73

79
	Faciales (cremas, maquillajes, rubores, mascarillas, delineadores, lápices, etc.)

Para niños (talcos, aceites, etc.)
	5 UN.
	*
	    2 UN.
	    3 UN.
	
	BIOL. *

	80
	Alimentos preparados listos para servirse
	250 g
	    250 g
	
	
	
	


* La cantidad mínima para los análisis básicos es suficiente para el análisis especial

NOMENCLATURA:



MB = Microbiológico;
FQ = Fisicoquímico;
MP = Metales Pesados;
UN. = Unidad Comercial;



PLAG. = Plaguicidas;
OTROS = Radiactividad (RADIACT.)  o  Biológicos (BIOL.)

5. Procedimiento para tomar medidas de seguridad

Se consideran medidas de seguridad las disposiciones que dicte la autoridad sanitaria competente de conformidad con los preceptos de esta Ley y demás disposiciones aplicables, para proteger la salud de la población. (Artículo 402, Ley General de Salud).

Las autoridades sanitarias competentes podrán ordenar la inmediata suspensión de trabajos o de servicios o la prohibición de actos de uso cuando, de continuar aquéllos, se ponga en peligro la salud de las personas. (Artículo 411, Ley General de Salud).

La suspensión de trabajos o servicios será temporal. Podrá ser total o parcial y se aplicará por el tiempo estrictamente necesario para corregir las irregularidades que pongan en peligro la salud de las personas. Se ejecutarán las acciones necesarias que permitan asegurar la referida suspensión. Esta será levantada a instancias del interesado o por la propia autoridad que la ordenó, cuando cese la causa por la cual fue decretada. Durante la suspensión se podrá permitir el acceso de las personas que tengan encomendada la corrección de las irregularidades que la motivaron. (Artículo 412, Ley General de Salud).

El aseguramiento de objetos, productos o sustancias, tendrá lugar cuando se presuma que pueden ser nocivos para la salud de las personas o carezcan de los requisitos esenciales que se establezcan en esta Ley. La autoridad sanitaria competente podrá retenerlos o dejarlos en depósito hasta entonces se determine, previo dictamen de laboratorio acreditado, cuál será su destino. (Artículo 414, Ley General de Salud).

Las medidas de seguridad (suspensión de trabajos o servicios, aseguramiento de productos o sustancias), sólo podrán ser tomadas previa autorización del Director General de la DGCSByS (Tel. 521-30-50, 521-91-34) o del Director de Vigilancia Sanitaria (Tel. 512-99-94, 510-07-37) ó en el caso expreso de que la orden de visita lo especifique, originada por una solicitud de la Dirección de Dictaminación. (*)

(*) nota: En caso de tratarse de las entidades federativas o jurisdicciones sanitarias, deberán establecer quien o quienes son los responsables para autorizar que se tome una medida de seguridad y la procedencia de la misma, además de designar el laboratorio autorizado para realizar los análisis que han de practicarse en caso necesario.

I. SUSPENSION de trabajos o servicios (art. 412 de la Ley General de Salud).

1.1 La suspensión de trabajos o servicios se llevará a cabo con la colocación de fajillas, las cuales son etiquetas de SUSPENSION  debidamente selladas, foliadas y firmadas por personal responsable de la Dirección General de Vigilancia Sanitaria o equivalente en las entidades federativas y por el verificador responsable de la diligencia. (Ver página 3.19).

1.2 Las fajillas deberán ser colocadas en las cuchillas de los interruptores del equipo (switches) o en alguna parte del mismo donde su uso provoque  rompimiento de la fajilla, esto con el fin de garantizar su inviolabilidad .

1.3 Deberá asentarse en el acta la relación de fajillas utilizadas y especificar el lugar de su colocación.

1.4 Se debe de tener cuidado de no colocar fajillas que impidan el acceso y/o uso de servicios que sean necesarios para la corrección de las irregularidades que motivaron la medida.

II. ASEGURAMIENTO DE PRODUCTOS O SUSTANCIAS 

2.1 Se deben asegurar todos los productos que puedan representar un riesgo para la salud, que se encuentren en mal estado, o que puedan servir de evidencia en el proceso legal, tales como: materias primas, productos en proceso, o producto terminado ó cualquier otro (agua, aditivos, etc.); o el producto que especifique el ordenamiento.

2.2 Los productos a asegurar, de preferencia deberán ser colocados en un lugar especial, separados de los demás productos.  En el caso de productos que requieran refrigeración o congelación deberán quedar dentro de las cámaras en esas condiciones y asentarlo en el acta.

2.3 Se colocaran fajillas de ASEGURAMIENTO en lugar visible, debidamente selladas, foliadas y firmadas por personal responsable de la Dirección de Vigilancia Sanitaria o equivalente en las entidades federativas, y por el verificador responsable de tomar la medida. (Ver página 3.20).

2.4. Todos los productos asegurados deben ser muestreados por triplicado, cada muestra se identificará con una etiqueta, la que se colocará de forma tal que garantice la inviolabilidad del producto.

2.5. Se hará constar en el acta que se toma muestra por triplicado, muestra para el Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública, o su equivalente en las entidades federativas, contramuestra para el interesado para su análisis particular y tercería en poder del interesado pero a disposición de la SSA.

PUNTOS A CONSIDERAR:

* Razón por la cual se aseguran los productos 

* Cantidad de cada producto asegurado (número de lote, número de pieza, peso de 

   cada pieza, peso total).

* Procedencia del producto.

* Localización ( bodega, silo, tipo de almacén, estiba, anaquel).

* Condiciones del almacén y temperatura.

* Fecha de fabricación o entrada a la bodega.

* Relación y número de fajillas.

* Asentar en la etiqueta de la tercería: " El producto asegurado queda en poder

   del interesado, pero a disposición de la SSA".
2.6 En caso de que proceda la medida de seguridad autorizada vía telefónica, indicar el número de autorización dada por el Director General o el Director de Vigilancia Sanitaria o su equivalente en las entidades federativas.

2.7 Señalar al interesado el recurso de inconformidad (arts. 438, 439 de la Ley General de Salud).

2.8 Las muestras se trasladarán al Laboratorio Nacional o Estatal de Salud Pública o a la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios o equivalente en las entidades federativas, dependiendo de la hora y se marcará "URGENTE", en la parte de observaciones del formato del Laboratorio indicando además que se trata de producto asegurado.

Si la muestra es de un producto perecedero se debe tener especial cuidado en que el transporte se haga en hielera con líquido refrigerante o hielo y se mantengan a baja temperatura hasta su análisis, asentándolo en el acta.

2.9 Si la muestra no se traslada al Laboratorio, se debe entregar al siguiente día en la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios en la Subdirección de Verificación o equivalente en las entidades federativas, junto con el acta a más tardar a las 10:00 A.M., con el fin de que se pueda enviar al Laboratorio.

6. Procedimiento  para  el  control  y  seguimiento  de

    medidas   de   seguridad

1. Las ordenes para tomar medidas de seguridad pueden ser originadas por las siguientes causas:

1.1. Determinación de la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas, como resultado del dictamen de un acta de verificación .

1.2. Determinación de la Dirección de Vigilancia Sanitaria o equivalente en las entidades federativas cuando al revisarse las actas se determine que existen condiciones sanitarias que puedan ser un riesgo para la salud.

1.3. A solicitud de algún verificador que al estar realizando una visita de verificación observe condiciones y/o productos que considere son un riesgo para la salud, previa autorización telefónica por parte del Director General de Control Sanitario de Bienes y Servicios, o del Director de Vigilancia Sanitaria de la DGCSByS o equivalente en las entidades federativas, y para lo que se asigna un número de autorización, de acuerdo al consecutivo de la bitácora de control.

2. La orden de visita para tomar medidas de seguridad deberá acompañarse de los antecedentes que originan dicha medida.

-  copia del acta de verificación anterior;

-  oficio de la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las 

   entidades federativas, en el que solicita la diligencia y las causas que la originan.

3. Se entregará al verificador designado para efectuar el ordenamiento, fajillas de SUSPENSION y/o ASEGURAMIENTO, debidamente foliadas, selladas, firmadas y registradas en la bitácora de control respectiva.

4. El uso de fajillas de aseguramiento y/o suspensión deberá controlarse por medio de una bitácora donde se indique número de folio, número de orden y/o acta de verificación, fecha, razón social, firma del verificador a quién se entregan y observaciones para indicar si se utilizaron todas o se devuelven y firma de quién las recibe.

5. Una vez que se recibe el acta y se descarga en las hojas de control, junto con una copia se turna al Departamento de Verificación, donde se revisará el acta, se archiva la copia, se registra la medida en el formato usado para este fin y, se turna el acta a la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas con carácter "URGENTE".

6. La Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas, dictamina el acta, notifica al interesado y envía copia del dictamen a la Dirección de Vigilancia Sanitaria (Departamento de Verificación), donde se registran los datos necesarios para llevar el seguimiento, en el formato usado para tal fin.

7. Las medidas de seguridad será levantadas a solicitud expresa y por escrito de la Dirección de Dictaminación y Fomento Sanitario o equivalente en las entidades federativas y con base en lo siguiente.

7.1 SUSPENSION DE TRABAJO Y SERVICIOS:

Se realizará visita de verificación sanitaria para constatar la corrección de las anomalías que originaron la medida y en caso de cumplir se quitarán las fajillas de suspensión, las cuales se anexarán al acta.

7.2. ASEGURAMIENTO DE PRODUCTOS:

Una vez recibidos los resultados de laboratorio, se procede a dictaminar la LIBERACION o DESTRUCCION de los productos, en este último caso y de proceder se indica que esta deberá hacerse a través de la Dirección General de Desechos Sólidos del Departamento del Distrito Federal (DDF), o la autoridad estatal o local que controla la disposición de basura.

CAPITULO 4. PLANTEAMIENTO GENERAL DE LA VERIFICACION 

Las verificaciones sanitarias se efectúan para evaluar los procesos, personal, equipo e instalaciones, así como los controles que se utilizan en la fabricación, almacenamiento y distribución de los productos, y para evaluar igualmente la seguridad de los productos a la luz de los resultados de la verificación y la legislación sanitaria vigente.

EQUIPOS DE VERIFICACION

Los verificadores utilizan diferentes tipos de equipos para realizar su trabajo. Algunos son protectores para su seguridad, otros consisten en herramientas manuales, y algunos otros son especializados (por ejemplo, el que sirve para pruebas presuntivas). El verificador deberá convertirse en un experto en el uso del mayor número posible de utensilios de verificación. Antes de realizar la visita, se recomienda conocer la naturaleza del establecimiento, para llevar el equipo requerido.

Aunque el equipo de verificación indudablemente sirve como un accesorio valioso para llevar a cabo las tareas de verificación, no hay sustituto alguno para los sentidos humanos, la inteligencia y la observación crítica. El verificador es literalmente los ojos, oídos, manos y pies de la vigilancia sanitaria, y no debe confiar sólo en el equipo, prescindiendo de la observación crítica y de una buena técnica de verificación.

Ropas protectoras

El aspecto y las actividades del verificador deberán estar por encima de todo reproche, y no deberán, en forma alguna, contribuir a la contaminación del producto o de la planta o instalaciones de elaboración. Deberá llevar batas limpias, y cualquier otro tipo de ropa adecuada que exija la situación, y cubrirse la cabeza con cubrepelo o cofia, según las necesidades.

Deberá quitarse todos los adornos, lápices, plumas de escribir, cuadernos de notas, etc., o meterlos en bolsillos interiores, a fin de que no puedan caer dentro del producto o de la maquinaria. Las pinzas que sujetan a los bolígrafos no deberán colocarse en los bolsillos exteriores. El verificador deberá vestirse en forma pulcra, manteniéndose limpio y observando procedimientos higiénicos. 

Herramientas manuales usuales

Otras herramientas manuales de uso común que pueden ser valiosas para efectuar las inspecciones son una palanca para abrir embalajes y cajas, una navaja de bolsillo, un abrelatas, una espátula, pinzas, tijeras, cinta adhesiva de papel y de plástico, marcadores indelebles, toallas de papel, una cinta para medir, un flexómetro, cucharas de acero inoxidable, una lámpara de mano y una caja para herramientas. (Ver capítulo 2 y 5).

PLANTEAMIENTO DE LA VERIFICACION
Es útil realizar un recorrido preliminar para tener una visión general del establecimiento, de la operación de los servicios o de la distribución, y anotar las zonas de riesgo o que presentan problemas a fin de efectuar posteriormente una observación más detallada. Después de este recorrido preliminar, pueden tomarse medidas para observar las operaciones de limpieza. Al realizar tanto el recorrido preliminar, como propiamente la verificación, deberá siempre acompañar al verificador personal responsable de la administración de la empresa, más dos testigos.

Toda la información que el verificador reúna en el curso de la verificación, deberá considerarse de carácter estrictamente confidencial. El comercio y la industria tiene derecho a las garantías más completas de confidencialidad relativas a la elaboración, maquinaria, procedimientos de control, etiquetado, registros, formulaciones y prácticas de almacenamiento; y que no será comunicada dicha información a persona ajena a los funcionarios autorizados de la Secretaría de Salud, que la requieren para el proceso de vigilancia sanitaria.

ACTA DE VERIFICACION

Es esencial contar con actas claras y precisas sobre la verificación que se ha llevado a cabo en el establecimiento. El contenido de los informes variará según la naturaleza de la verificación. El verificador deberá ser lo más conciso posible, absolutamente objetivo y ajustarse estrictamente a los hechos, y deberá dejar constancia de sus observaciones sobre la adulteración o contaminación, así como de condiciones que pongan en riesgo evidente la salud del consumidor, y si es posible pruebas de ello, y deberá descubrir cualesquiera condiciones y prácticas antihigiénicas o de otro tipo que puedan ser censurables, relativas a las instalaciones físicas, a las costumbres del personal, materias primas, elaboración, envasado y almacenamiento, etc; y dejarlo claramente asentado en el acta.

CONSERVACION DE LOS PRODUCTOS

Desde el momento en que una materia prima alimenticia es cosechada, recogida, capturada o sacrificada, está sometida a un deterioro progresivo e irreversible, que puede ser muy lento, como en el caso de las semillas o nueces, o tan rápido (leche, pescado, etc.) que el alimento queda virtualmente inutilizable en cuestión de horas.

Las bacterias, las levaduras, los mohos, los insectos y los roedores amenazan constantemente las provisiones de alimentos del hombre. Los alimentos pueden también ser destruidos por cualquiera de los factores del medio ambiente. 

La temperatura, la luz, el oxígeno, la humedad, la carga microbiana inicial que pudiera estar presente, las mismas enzimas naturales de los alimentos, y el transcurso del tiempo, son factores que favorecen el deterioro de los mismos.

La conservación de alimentos debe eliminar o minimizar todos estos factores sobre un alimento determinando. Los procesos de conservación más comúnmente utilizados son: desecación, salazón (sal, nitritos, etc.), salmuera, azucarado, ahumado, fermentación, refrigeración, pasteurización, esterilización y congelación.

ORGANIZACION DE UNA VERIFICACION

El verificador, desde un principio, debe tener presente el objetivo de la verificación. Es importante también revisar los antecedentes de la operación que se va a verificar.

Un simple diagrama de flujo del o los procesos puede ayudar a organizar la verificación de un establecimiento, porque permite seguir más fácilmente el itinerario de los artículos. Estos diagramas ayudan también a los verificadores a familiarizarse con las operaciones del proceso. Si además se pueden identificar de antemano los puntos críticos de control típicos del proceso que se va a verificar, es aún mejor. El verificador, también podrá solicitar durante la verificación, el diagrama de flujo de los procesos que tienen lugar en el establecimiento donde se realiza la visita de verificación.

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL Y CONTROL DE CALIDAD

Los puntos críticos de control son las áreas de la empresa, y las operaciones del proceso que deben mantenerse bajo un estricto control para garantizar que el producto final sea seguro al impedir, eliminar o minimizar los peligros. El control de la operación de la autoclave en una empresa de conservas de baja acidez constituye un buen ejemplo de lo que se entiende por punto crítico de control. Otros ejemplos son: tratamientos térmicos, refrigeración, pasteurización, escaldado, agotado, engargolado, envasado, cloración, lavado de garrafones para el envasado de agua purificada, almacenamiento, procedimientos específicos de desinfección de algún equipo, etc. (Se recomienda leer el Manual de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos, SSA, 1993).

Procedimientos adecuados de control de calidad deben también formar parte del proceso para garantizar la seguridad y calidad del producto.

El verificador deberá investigar la existencia de procedimientos escritos de control, y examinar los registros donde se detallan los resultados de la supervisión de las condiciones de operación críticas, de los ensayos de control de calidad relativos a la seguridad del producto, u otros factores cuando existan requisitos reglamentarios.

En lo posible, la administración del control de calidad debe ser independiente y autónoma respecto a la administración de la producción. El departamento de control de calidad debe analizar cualquier cambio que se proyecte introducir en la producción, ya sea en la preparación o en el equipo, y deberá tener la responsabilidad última respecto a dichos cambios. 

Deberá observarse al personal, especialmente en el área de producción, para determinar si es capaz de desempeñar todas sus responsabilidades al elaborar un producto para uso o consumo humano. La verificación del laboratorio deberá comprender la realización de comprobaciones in situ de los controles que el personal designado en las líneas de producción efectúa durante el proceso.

En el capítulo 7 se describen los diagramas de proceso de diferentes giros y sus puntos críticos de control.

MATERIAS PRIMAS

Las condiciones, grado de pureza, contaminación, etc. de las materias primas, siempre tiene una influencia sobre los productos finales, de manera que es conveniente verificar si se reciben, manipulan y almacenan en los establecimientos en condiciones favorables. 

En general las materias primas necesitan almacenarse en lugares especiales (almacenes, bodegas, silos, tanques, cisternas, etc., bien definidos) dentro del establecimiento y no en cualquier sitio.

En esta área, el verificador se ocupará de dos tipos de productos: en primer lugar, de los productos agrícolas, tales como las frutas, hortalizas, cereales, granos, etc; en segundo lugar, de las materias primas semielaboradas tales como el azúcar, la sal y otras sustancias que se añaden a las materias primas agrícolas y que se emplean en la preparación de los alimentos. Es necesario tomar las precauciones necesarias para asegurarse de que ni los residuos humanos y animales, ni los efluentes o líquidos tóxicos industriales, ni los microorganismos patógenos, puedan contaminar los productos.

Deberá tenerse especial cuidado cuando las materias primas sean de origen animal. Es requisito mantener condiciones higiénicas en la producción, manipulación y almacenamiento, y someter a refrigeración cuando sea necesario. Debe tenerse en cuenta que es mucho más probable que sean vehículos de elementos patógenos que los alimentos vegetales, y también que se deterioran más fácilmente.

Cuando se trate de materias primas semielaboradas o preparadas, el verificador deberá comprobar si la empresa dispone de especificaciones de calidad para la compra de los materiales.

Es importante observar si existen materias primas que puedan utilizarse para adulterar los productos que se elaboran.

Si existen registros de materias primas rechazadas, averiguar los motivos de los rechazos, fuente y si ya fue corregido el defecto.

MANIPULACION Y CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS

Los productos vegetales y los productos animales, tales como la carne, leche, pescado, etc., necesitan una manipulación y clasificación especiales. Los productos deberán manipularse cuidadosamente a fin de reducir las posibilidades de dañarlos y evitar su descomposición. El agua que se utilice para lavarlos deberá ser potable o cuando menos desinfectada, y tener una suficiente presión para poder eliminar toda suciedad que se haya adherido. Los productos en mal estado deberán separarse y eliminarse en forma tal que no puedan contaminar los suministros de agua, alimentos, u otros productos.

El transporte de los productos perecederos deberá hacerse, con sumo cuidado. Cuando se utilice hielo que entre en contacto con el producto, éste deberá ser elaborado con agua potable o cuando menos desinfectada.

ELABORACION DE LOS PRODUCTOS

La elaboración de los productos constituye una operación muy importante del proceso. Todos los cambios de fórmulas deberán evaluarse debidamente por el personal responsable de la empresa antes de ser introducidas en las líneas de producción.

La temperatura de preparación, la consistencia del producto, etc., pueden tener un efecto en la seguridad del producto terminado. Para estas operaciones, así como para todas las operaciones críticas del proceso, es importante que la empresa disponga de los procedimientos escritos que hayan de seguirse.

El verificador deberá constatar el tipo de control a que se someten tanto las materias primas como las diversas operaciones de elaboración. La verificación puede variar desde un examen visual o sensorial hasta un análisis detallado. El verificador deberá cerciorarse de la eficacia de la supervisión de la planta y de los programas de mantenimiento o de reajustes del equipo mecánico.

El verificador deberá observar como se añade cada materia prima o ingrediente durante el proceso, si a la superficie de los recipientes de los ingredientes se adhiere polvo, residuos de excrementos de roedores, o si se puede incorporar suciedad en la corriente del proceso.

Deberá observar y notificar igualmente cualquier retraso o inconvenientes importantes en las diversas etapas de la operación de elaboración, y estar alerta ante cualquier posible adulteración de los productos, tales como añadir agua a los productos líquidos, agregar sustancias prohibidas (ver anexo), sustituir ingredientes costosos por otros de costo reducido, etc., y deberá recoger todas las pruebas o muestras que le permitan demostrar cualquier práctica sospechosa de adulteración.

ENVASADO DE LOS PRODUCTOS

El envasado de los productos constituye una operación especialmente importante por que existe la posibilidad de contaminación del producto final en condiciones que puedan originar el crecimiento de microorganismos (como bacterias patógenas, etc.). 

El equipo moderno de envasado, incluso cuando se mantiene debidamente y se hace funcionar con cuidado, deja la posibilidad de que el envasado se realice en malas condiciones que permitan que el contenido sea vulnerable a la contaminación.

El verificador deberá observar las formas y condiciones de almacenamiento de los materiales de envasado, y evaluar la protección establecida contra la contaminación debida a roedores, insectos, sustancias químicas tóxicas y otros materiales. Tomará nota de como se manipulan y envían los recipientes a las áreas de llenado, y averiguar si es posible el rompimiento de los envases de vidrio, o que otros materiales de envasado se abollen, se perforen o se rompan. Deberá observar la preparación de los recipientes antes de proceder al llenado, evaluar el proceso de lavado, vaporización o limpieza, y considerar detalladamente el uso del aire comprimido u otros dispositivos de limpieza.

CIERRE Y ETIQUETADO

Existen dos tipos de envasado, según el tipo de cierre: hermético y no hermético. Un envase hermético puede definirse como un recipiente impermeable al gas. Un envase de este tipo, en tanto que permanezca intacto, será automáticamente impermeable (a las bacterias, levaduras, mohos y suciedad procedentes del polvo y otras fuentes). Por otro lado, muchos recipientes no herméticos impedirán igualmente en cierta medida, la entrada de contaminantes.

El envasado es esencial para proteger al producto y mantener su inocuidad, y deberá ser adecuado a cada necesidad. El cierre hermético de los recipientes constituye una de las operaciones más importantes de cualquier proceso de envasado. Todos los envasadores deben conocer lo que es un buen cierre hermético, y las condiciones de este.

Se requiere la impresión del número de lote en la etiqueta del producto elaborado. En aquellas situaciones en que un producto se retira del mercado y carece de número de lote, para eliminar el producto sospechoso, deberán retirarse todos los productos disponibles.

Además del número de lote en la etiqueta, se requiere el marcado de la fecha de elaboración, fecha de caducidad, o fecha de consumo preferente, especialmente para los productos perecederos y que requieren condiciones especiales de almacenamiento. La finalidad básica del etiquetado desde el punto de vista sanitario, es proporcionar al consumidor una fecha que le proporcione información acerca de la calidad que cabe esperar del producto, suponiendo que haya sido almacenado adecuadamente. La fecha marcada no debe interpretarse como una garantía de la calidad, aceptabilidad o seguridad del producto.

ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS

El verificador deberá determinar si los productos se almacenan de modo que tengan una rotación adecuada, y si se cumplen las condiciones de almacenamiento. Los requisitos especiales de almacenamiento pueden incluir la refrigeración, límites críticos de temperaturas y otros factores, según la clase de producto. Estas condiciones se describirán cuando se examinen los diversos productos.

En las zonas tropicales y áridas es importante que los productos alimenticios se almacenen en las partes más frías de las instalaciones, con objeto de impedir que las elevadas temperaturas exteriores afecten adversamente la calidad, seguridad y valor nutricional de los productos. Por ejemplo, si se deja una carga de alimentos enlatados sobre un muelle o puerto, cuando la temperatura exterior alcanza tal vez 50 o 55 grados centígrados, el alimento enlatado puede literalmente cocerse dentro de la lata. Análogamente los jugos, néctares de frutas embotellados y otros productos similares, expuestos a la luz solar y a altas temperaturas, sufrirán una pérdida de su contenido de nutrientes, especialmente de la vitamina C, y en algunos casos la modificación de sus propiedades.

El verificador, al constatar las condiciones insalubres y de suciedad, deberá exponer la forma en que dichas condiciones contribuyen, o pueden contribuir, a contaminar al producto. Deberá investigar y descubrir las rutas de la contaminación y observar todas las formas en que ésta contaminación puede afectar al producto terminado. Por ejemplo, los plaguicidas, ciertos parásitos o la contaminación de las materias primas causada por insectos o roedores, mismas que pueden transferirse al producto terminado.

La contaminación del producto terminado por insectos puede ser debida: al uso de materias primas infestadas de insectos, al equipo de elaboración sucio, y a una manipulación antihigiénica del producto terminado. Una vez que el verificador ha descubierto las causas de la contaminación con suciedad ocasionada por insectos, deberá identificar de que tipo de insectos se trata, es decir, si son gorgojos, escarabajos, polillas, etc. Si la identificación es positiva, el verificador podrá identificar la especie y el tipo de insectos. En caso contrario, deberá tomar muestras para un examen posterior.

La contaminación causada por roedores al producto terminado, puede ser debido al empleo de materias primas infestadas por estos, así como durante la elaboración del producto al existir una exposición a la acción de los mismos, o anterior al envasado del producto.

Una vez que se ha descubierto la contaminación causada por roedores, deberá estudiarse detenidamente su naturaleza, cantidad y localización en relación con el producto terminado. Deberá determinarse si los residuos de excrementos de los roedores son frescos o viejos. El verificador deberá determinar y notificar si los signos hallados son frescos, que de ser el caso indican una infestación presente de los roedores.

Deberán examinarse detenidamente todos los insecticidas y rodenticidas encontrados, así como sus métodos de uso. El verificador deberá tomar nota de si estas sustancias se conservan en recipientes abiertos y descuidados, o en cajas metálicas reforzadas, dispositivos alimentadores invertidos de cristal, dispositivos pulverizadores, etc., y especificar quien es la persona responsable del control de plagas (insectos, roedores, etc.) en la empresa, o el nombre de la empresa contratada para proporcionar el servicio.

El verificador deberá prestar atención a la presencia de polvo, escombros y la posible contaminación química, y deberá inspeccionar los tambos, depósitos o barriles de almacenamiento, así como de los locales para determinar sus condiciones y si han sido previamente utilizados para almacenar productos distintos a los previamente establecidos.

EDIFICIOS Y TERRENOS

Los edificios y terrenos destinados a las operaciones de fabricación, almacenamiento, distribución y servicios, si no se han proyectado, mantenido y limpiado debidamente, pueden ser una fuente de contaminación y origen de otros problemas como resultado de la acción de los animales, plagas, materias extrañas y elevadas temperaturas.

MEDIO AMBIENTE, PROYECTO Y CONSTRUCCION DE EDIFICIOS

Los contaminantes del medio ambiente son, entre otros, los productos de combustión, residuos humanos y animales, aire viciado, polvos y organismos patógenos indeseables, vapores, gases, metales pesados tóxicos, contaminantes químicos e incluso temperaturas extremas.

Es importante determinar si la proximidad de basureros, terrenos pantanosos, ríos, canales u otros factores similares podrían contribuir a la contaminación debida a residuos químicos, así como debida a la acción de plagas (roedores, insectos, etc.). Por ejemplo, se ha demostrado que los transformadores eléctricos que tienen fugas de compuestos de bifenilo policlorado (PCB) y las fábricas de curtidos que utilizan metales pesados, constituyen fuentes ambientales de contaminación para los productos, particularmente para los alimentos.

MANTENIMIENTO DE LOS EDIFICIOS

La construcción de edificios será adecuada en la medida en que se haya previsto su mantenimiento, para lo cual deberá disponerse de personal capacitado. Deberá disponerse igualmente de personal para la limpieza de los edificios, así como de un equipo adecuado para eliminar los residuos de productos de las paredes, techos, suelos y equipamiento, que pueden constituir lugares de reproducción de los microorganismos e insectos.

Los desagües deberán diseñarse conforme a la carga normal de efluentes de la planta para permitir un drenaje adecuado. Cuando estén conectados directamente con una alcantarilla, deberán estar equipados con dispositivos interceptores para evitar el retrosifonado.

SERVICIOS DE LA FABRICA

Deberá comprobarse y controlarse la calidad del agua. Deberá evaluarse la idoneidad de los servicios de suministro de vapor para todas las operaciones de la fábrica, especialmente cuando la demanda exista en diferentes departamentos y el vapor se utilice para la esterilización o el tratamiento térmico.

Deberá controlarse igualmente la calidad del aire para impedir la formación de condensados y por tanto el desarrollo de bacterias, hongos, etc. Deberá controlarse adecuadamente la eliminación de residuos para impedir la posibilidad de que se produzca una contaminación.

AIRE

La contaminación del aire causada por gases de la combustión y partículas suspendidas se asocia normalmente con el uso de combustibles que al quemarse añaden sustancias a la atmósfera, produciendo efectos perniciosos en el hombre, los animales, la vegetación y los materiales de los edificios. En la elaboración de los productos, las partículas finas en suspensión pueden plantear un problema si transportan hongos (mohos) u otros microorganismos que puedan contaminarlos, o incrementar la población normal de microorganismos, antes de que estos sean sometidos a tratamiento térmico (por ejemplo, los alimentos). Los olores de los residuos de las fábricas pueden constituir una grave molestia para las zonas circundantes, y perjudicar también el aroma de los mismos productos.

Estos tipos de contaminación pueden ser incluso más graves en los productos que no se someten a tratamiento térmico para su elaboración, o en los alimentos elaborados térmicamente que pueden contaminarse después del tratamiento.

En el curso de las verificaciones de la fábrica es necesario evaluar la posibilidad de contaminación procedente de fuentes situadas fuera de la fábrica pero lo suficientemente cerca para contaminar el aire. Por ejemplo, una granja de aves de corral adyacente a una fábrica de leche en polvo, puede constituir una fuente de Salmonella, transportada por las plumas y otras materias en partículas, que penetren en el suministro de aire de la fábrica.

El diseño y la posición de las entradas y salidas de aire (ventiladores aspiradores) pueden permitir la entrada de aire contaminado. El aire que pueda constituir una fuente de contaminación después de haber sido utilizado, en ningún caso deberá descargarse cerca de la toma de aire de la fábrica. Para prevenir cualquier problema, deberá utilizarse un equipo adecuado para eliminar el contaminante si la salida y la entrada no pueden separarse suficientemente una de otra.

AGUA

Deberá disponerse de un buen suministro de agua, con una presión adecuada. Los depósitos de agua u otras instalaciones deberán protegerse debidamente contra la contaminación; además de asegurarse de que el agua empleada para la limpieza del equipo que está en contacto con el producto, así como para añadir directamente al producto, o para elaborar hielo que estará en contacto con el producto, sea potable.

La principal preocupación del verificador en este aspecto, es determinar si la fábrica dispone de un suministro adecuado de agua potable con una presión continua, en un sistema libre de contaminantes u otros defectos que puedan perjudicar el agua. La calidad del agua que entra en la fábrica afecta también a la calidad del agua que se descarga en el sistema de aguas residuales.

Suministros comerciales de agua

Los suministros municipales de agua están, por regla general, bajo la supervisión de un organismo operador del municipio, encargado de prevenir los brotes de infecciones producidos por organismos patógenos del agua. No debe suponerse que tales sistemas sean siempre seguros, ya que las condiciones meteorológicas, la disponibilidad de agua, el nivel de contaminación de la fuente de origen, las condiciones de la red de distribución del agua, la operación del sistema, etc., son factores que pueden influir en la inocuidad del agua. 

Agua de pozo

Los pozos pueden constituir una fuente satisfactoria de agua potable. Deberá evaluarse su emplazamiento, tomando en cuenta los desagües de agua superficiales y la forma de eliminar el agua residual procedente de las plantas de tratamiento de aguas servidas.

Es muy importante que el agua de pozo esté exenta de contaminación microbiana, química o de otros tipos. Todos los pozos deberán estar situados de tal forma que se reduzca a un mínimo el peligro de contaminación. Deberán encontrarse en un lugar aguas arriba de cualesquiera fuentes de contaminación tales como retretes exteriores, lechos para la eliminación de tanques sépticos o corrales. Un pozo nunca deberá excavarse en la proximidad de una posible fuente de contaminación. En los suelos blandos, pedregosos o calizos poco profundos, la distancia deberá aumentarse considerablemente. Los desagües de superficie deberán estar alejados del pozo.

Cuando exista un sistema de descarga de aguas tratadas en la proximidad de una fuente de agua potable de pozo, los pozos deberán vigilarse y mantenerse adecuadamente para evitar la contaminación. Deberán tomarse muestras del agua del pozo para analizarlas química y microbiológicamente, antes de poner en funcionamiento el sistema de tratamiento de aguas.

Tratamiento de aguas y vigilancia

Las fábricas podrán utilizar los métodos de filtrado y cloración para eliminar las bacterias y satisfacer sus propias necesidades. Los usos especiales del agua exigirán concentraciones variables de cloro. Normalmente, se recomienda una concentración superior a 50 ppm para que el cloro sea eficaz contra las esporas de las bacterias, pero esta elevada concentración puede afectar el aroma de los productos.

La eficacia de la cloración depende, en cierto modo, del pH del agua. Diversos microorganismos se destruyen en un agua que tenga de 3 a 5 ppm de cloro a un pH de 6. Aunque la acidificación combinada con la cloración es eficaz, se deberá tener mucho cuidado de no reducir demasiado el pH, lo que podría producir sabores metálicos y un cierto peligro de corrosión de las tuberías. Para obtener los mejores resultados, el agua tratada deberá mantenerse, durante unos diez minutos, dentro de un tanque higiénico, antes de ser utilizada. 

Algunas fábricas pueden encontrar más factible pasteurizar el agua en lugar de clorarla, para determinados fines. El calentamiento a una temperatura de 83 °C durante 20 minutos es suficiente. Independientemente del tipo de agua que se utilice, siempre habrá necesidad de controlarla para asegurar que su calidad es satisfactoria. 

El agua de la red municipal deberá ser controlada, normalmente, por las autoridades locales, que se encargan de tomar muestras en diferentes puntos de su sistema de distribución, y analizarlas para determinar su composición química y microbiológica. Respecto a cada fábrica determinada, podrá consultarse a la autoridad municipal o de salud competente para determinar el punto de muestreo más próximo y los resultados de los análisis. 

Respecto al agua de pozo, la empresa deberá disponer de su propio programa de tomas de muestras y análisis, cuando las autoridades locales no analicen con regularidad las muestras del agua. Los análisis deberán ser frecuentes cuando el pozo sea habilitado, a fin de poder establecer la historia de la calidad del agua. Los análisis deberán ser más frecuentes cuando se produzcan corrientes excesivas, o cuando otras condiciones meteorológicas puedan afectar la seguridad del suministro de agua.

Reutilización del agua de elaboración

La reutilización del agua de elaboración reduce tanto la carga de aguas residuales como el consumo de agua, y gran parte del agua de elaboración no necesitará ser sometida a ningún tratamiento para poder volver a utilizarla. Los dos tipos principales de reutilización del agua en una fábrica son el flujo de contracorriente y el agua reciclada.

En el sistema de agua reciclada, el agua que se ha utilizado, por ejemplo, para enfriar las latas o los envases de vidrio después del tratamiento térmico, se recoge y se devuelve al sistema. Se utiliza un control de filtrado y sedimentación para eliminar las partículas del agua reciclada antes de enfriarla para su reutilización en el sistema.

El agua reciclada deberá tratarse y mantenerse en condiciones tales que su uso no pueda tener como resultado ningún riesgo para la salud. Deberá mantenerse bajo vigilancia constante el proceso de tratamiento. Por otro lado, el agua reciclada que no haya sido sometida a ningún tratamiento posterior, podrá utilizarse cuando su uso no pueda constituir un riesgo para la salud ni contaminar las materias primas o el producto final. El agua reciclada deberá tener un sistema separado de distribución, que pueda inspeccionarse rápidamente. 

En el sistema de reciclado, el problema principal es el crecimiento de las bacterias. Incluso las latas y los envases de vidrio con los más satisfactorios cierres herméticos pueden, en algún punto del ciclo de enfriamiento, absorber agua reciclada. Si el agua está contaminada con bacterias, éstas serán transportadas junto con el agua a través de los cierres hasta el producto.

ELIMINACION DE BASURA

La eliminación de los residuos y la basura plantea un problema en todas los establecimientos. La magnitud de este problema y la carga extra que gravita sobre la empresa dependerán frecuentemente del emplazamiento de la misma y de los medios e instalaciones municipales disponibles. Deberá prestarse atención suficiente al sistema utilizado para la recolección de residuos y basura.

El verificador observará los métodos de recolección o de limpieza con presión de agua para eliminar los residuos de las zonas de trabajo, con la posterior adición de un desinfectante. En el caso que se utilice agua, deberá asegurarse de que el agua no se hace recircular, dando lugar a la contaminación del equipo o de los materiales.

COSTUMBRES DEL PERSONAL

El verificador deberá observar la actitud y el comportamiento de los empleados durante todas la fases de la verificación; por ejemplo, observar si los empleados comen durante las horas de servicio. Si arrojan desperdicios tales como huesos y cáscaras de frutas, bolsas, envolturas de papel, etc., detrás de los materiales almacenados y de la maquinaria que puedan contribuir a crear condiciones antihigiénicas. 

Asimismo, es necesario observar al iniciar el turno de trabajo, o cuando el personal regresa de ir a los servicios sanitarios, su rutina de lavado y desinfección de las manos.

El verificador deberá observar si los empleados cumplen las buenas prácticas de higiene de la empresa, tales como "Prohibido fumar", "Mantener las puertas cerradas", "Lavarse las manos antes de volver al trabajo", etc.

Toda persona afectada por heridas, llagas, diarrea, resfriado, afecciones respiratorias o cualquier otra enfermedad deberá presentarse inmediatamente a la administración. Deberá solicitarse asesoría médica para asegurarse de que ninguna persona afectada por una enfermedad transmisible a través de los productos que son elaborados, pueda trabajar en los sectores de la empresa donde estos pudieran contaminarse.

PERSONAL DE PRODUCCION

El verificador deberá determinar si existe una supervisión adecuada cuando la tarea observada constituya una operación crítica de control, y estar alerta a las conversaciones de los empleados, que puedan dar algún indicio para descubrir  los sectores potencialmente problemáticos. Las observaciones que se hagan sobre materias primas inaceptables, o discusiones acerca de averías, pueden proporcionar pistas para descubrir los problemas que se han planteado con anterioridad a la verificación.

El verificador deberá constatar si la ropa de los empleados es limpia y cuidada, si se cubren la cabeza tapando adecuadamente los cabellos, y tomará nota de si escupen o crean molestias en la zona de elaboración. Deberá observar igualmente si se produce algún contacto humano injustificado con el producto, tales como el contacto con los antebrazos. Y si cumplen con las buenas prácticas de higiene y elaboración.

El verificador deberá observar la forma en que los cepillos, escobas, rodillos y otros utensilios que se utilizan durante la elaboración, o sobre superficies que entran en contacto con el producto que se esté elaborando, se limpian, esterilizan, y almacenan en un lugar apropiado, y deberá evaluar la eficiencia de las prácticas observadas.

EQUIPO DE FABRICACION

Diseño
Todas las superficies que entran en contacto con los productos en proceso y terminados deberán ser lisas, estar libres de hoyos, grietas y escamas sueltas y despostilladas; no tóxicas y no afectables para los productos; y deberán proyectarse y fabricarse de tal forma que impidan los riesgos higiénicos o químicos y permitan una limpieza fácil y completa.

Mantenimiento

El verificador deberá determinar, de un modo general, la compatibilidad del diseño y si el mantenimiento del equipo es de carácter provisional o si se utiliza indebidamente. Deberá prestar atención a las reparaciones temporales o al equipo oxidado o desgastado; tomar nota de si los aparatos transportadores, las cribas y otros equipos son de un diseño que permita el fácil acceso para su limpieza, cerciorándose si se dispone y si se utilizan las instalaciones y el equipo de limpieza y verificar los programas de limpieza, los materiales que se utilizan, las prácticas de desinfección y la vigilancia del equipo y utensilios después de su limpieza.

El verificador deberá evaluar todo el equipo para determinar si puede contribuir a la formación de sustancias químicas (metales pesados), microorganismos o suciedad en el producto terminado; abrir las ventanillas o aberturas que permiten la inspección para observar el interior del equipo, labor que efectuará sólo en condiciones de seguridad, e inspeccionará las aberturas y los lugares internos difíciles de alcanzar, alrededor, debajo y detrás del equipo y la maquinaria para comprobar si existe suciedad, insectos, contaminación por roedores, etc., y qué equipo y materiales se utilizan para la limpieza, e inspeccionará los sistemas y bandas de transporte, especialmente para determinar si se han acumulado materiales estáticos y residuales, en zonas tales como los rebordes y grietas, en los rincones y debajo de las cintas, etc., que son lugares potenciales para la cría de insectos.

Residuos de los productos

Los conductos de los vertederos y de los dispositivos de transporte pueden parecer satisfactorios, pero si se les golpea con la palma de la mano o con un mazo de goma, sin abollar el equipo se desprenderá material estático, que puede examinarse para descubrir si tiene insectos. El equipo y los utensilios que se utilizan para manipular materiales no comestibles o contaminados deberán marcarse debidamente, y no deberán utilizarse para manipular productos en buen estado o productos alimenticios, si es el caso.

Filtros

El verificador deberá observar el estado de todos los filtros y sistemas de filtrado y evaluar los programas y métodos de limpieza. Si se utilizan filtros desechables, deberá averiguar con que frecuencia se reemplazan.

Instalaciones para lavarse las manos

Deberán facilitarse retretes y lavabos adecuados y convenientes para los empleados. En todos los puntos en que el proceso de trabajo lo exija, deberán instalarse lavamanos y medios para desinfectar las manos. Los retretes deberán equiparse con puertas de cierre automático y deberán también estar provistos de medios higiénicos para lavarse las manos.

ADITIVOS ALIMENTARIOS

En sus visitas el verificador deberá, en primer lugar, determinar que aditivos se utilizan. Algunas veces ésta es una tarea difícil ya que los aditivos alimentarios y las mezclas de aditivos alimentarios se venden con nombres comerciales y se necesitan las fuentes de referencia para poder determinar la naturaleza química del aditivo. Una vez que se ha determinado el tipo de aditivo utilizado, el verificador deberá establecer si se emplean aditivos alimentarios no autorizados o de uso restringido (ver anexo), en violación de los Reglamentos de la Ley General de Salud o de las Normas Oficiales Mexicanas. El verificador deberá calcular y registrar los niveles de empleo de los aditivos de uso restringido en los productos terminados, informándose sobre la fórmula cuantitativa para el producto de que se trate; determinará el peso total del lote, reduciendo todos los ingredientes a gramos; y calculará el nivel teórico de los ingredientes de uso restringido o no autorizado.

Deberá prestarse atención especial a los colorantes para asegurarse que sean grado alimenticio y que los tintes destinados a otras industrias (por ejemplo, industrias textiles, imprentas) no sean utilizados en los productos alimenticios. (ver anexo)
CONTROL DE PLAGAS

En el concepto de plaga se pueden mencionar desde los microorganismos hasta el mismo ser humano, cuando este no tiene el cuidado de manejar adecuadamente los alimentos, o los productos que se elaboran en la empresa.

Otras plagas son: hongos, levaduras, algas, moluscos, insectos, termitas, ácaros, pájaros, roedores, gatos, perros, hormigas, arañas, tijerillas, etc. En resumen, cualquier ser vivo cuya presencia no corresponda a una planta (de alimentos, bebidas, productos de aseo, limpieza, perfumería, cosméticos, etc.).

Un concepto importante en el control de plagas, y que debe mantenerse presente, es que debe representar una ACCION PREVENTIVA (evitar que estén presentes en una planta), y debe evitarse en lo posible que sea una ACCION CORRECTIVA (eliminarlos cuando se han vuelto una plaga).

El control de plagas debe estar orientado a proteger al producto (por ejemplo, al alimento), sin que se ponga en riesgo la salud del consumidor. Los aspectos que principalmente se deben cuidar son el orden y la limpieza, y en casos extremos, el uso de compuestos de baja toxicidad para el ser humano.

Debe valorarse el uso de compuestos químicos, la seguridad que ofrecen y su aplicación por compañías del ramo para el control de plagas.

Las plagas más preocupantes son los insectos y los roedores que propagan las enfermedades a través de los alimentos, junto con los insectos que infestan los productos almacenados, los dañan y echan a perder. Entre las plagas figuran las ratas, las moscas comunes, las cucarachas, y pequeñas polillas y escarabajos. Los insectos y las ratas son portadores de bacterias infecciosas. Debe romperse la cadena de infección o contaminación eliminando estos portadores de microorganismos.

Además de los roedores e insectos, los pájaros pueden, a veces, convertirse en un riesgo para la salud pública y ocasionar molestias, y deberá impedirse que puedan entrar en las fábricas y zonas de almacenamiento.

Uso de plaguicidas

De acuerdo al artículo 278 fracción I, de la Ley General de Salud, un plaguicida se define como cualquier sustancia o mezcla de sustancias utilizadas para prevenir, destruir, repeler, o mitigar cualquier forma de vida que sea nociva a la salud, los bienes del hombre o al ambiente, excepto la que exista sobre o dentro del ser humano y los protozoarios, virus, bacterias, hongos y otros microorganismos similares sobre o dentro de los animales.

Los plaguicidas pueden clasificarse de varias maneras.

Las más comunes son con base en:

1. Su concentración;

2. Las plagas que controla;

3. Su modo de acción;

4. Su composición química;

5. Su grupo o familia química;

6. Su persistencia;

7. Uso al que se destinan;

A continuación se describe la clasificación de los plaguicidas de acuerdo a su peligrosidad, recomendada por la vigesimaoctava asamblea de la OMS (D.O. 19 de agosto de 1991).

	
	       * DL50 en mg/masa corporal
	
	
	
	**CL50 - aguda 
	Ejemplo

	Peligrosidad
	AGUDA ORAL
	
	AGUDA DERMICA
	
	inhalación mg/l
	(DL50,mg/kg)

	(clase)
	ESTADO FISICO
	
	ESTADO FISICO
	
	exposición 1 hr.
	oral

	
	SOLIDO
	LIQUIDO
	SOLIDO
	LIQUIDO
	
	

	I.Extremada-mente
	Menor de 5
	Menor de 20
	Menor de 10
	Menor de 40
	Menor de 0.2
	Aldicarb 

0.93

	II. Altamente


	5 - 50
	Menor de 200
	10 - 100
	40 - 400
	0.2 - 2
	Azimfos 

16

	III.Moderada-mente
	50 - 500
	200-2000
	100-1000
	400-4000
	2 - 20
	Propoxur 

98

	IV.Ligera-mente
	Mayor de 500
	Mayor de 2000
	Mayor de 1000
	Mayor de 4000
	Mayor de 20
	Permetrina 4000

	Prácticamente no tóxicos***
	
	
	
	
	
	Deltametrina 9338


* DL50 es la cantidad de una sustancia administrada en una sola dosis por vía oral o dérmica (piel), para ocasionar la muerte en el 50% de la población de ratas de prueba, bajo condiciones establecidas. Se expresa como mg por Kg de peso corporal. Este valor se debe ajustar al peso individual del animal de que se trate.

** CL50 es la concentración de una sustancia en el aire necesaria para causar la muerte del 50% de la población de ratas de prueba bajo condiciones establecidas. Se expresa en mg por litro (ppm) en el aire por exposición durante una hora (o menos si la muerte ocurre antes).

*** Esta categoría no está incluida en el Diario Oficial.

DOSIS AGUDA: donde se estima que se expone en una sola vez a un ser vivo y a una dosis lo suficientemente alta para ocasionar la muerte del mismo. El uso de dosis agudas está principalmente dirigida a los insectos esperándose que en una forma espectacular los insectos caigan muertos de una manera fulminante.

El 19 de agosto de 1991 se publicó en el Diario Oficial, el Catálogo Oficial de Plaguicidas, con el propósito de coadyuvar al buen uso y manejo de estos productos en las áreas de empleo agrícola, forestal, pecuario, industrial, de jardinería y doméstico; contiene la información básica de los plaguicidas autorizados para su comercialización en el territorio nacional, así como su uso, aplicación y presentaciones.

PLAGUICIDAS PROHIBIDOS

Relación de plaguicidas prohibidos para su importación, fabricación, formulación, comercialización y uso en México.

- ACETATO O PROPIONATO DE FENIL 
- ERBON

  MERCURIO




- FORMOTION

- ACIDO 2,4,5-T




- FLUORACETATO DE SODIO (1080)

- ALDRIN





- FUMISEL

- CIANOFOS





- KEPONE/CLORDECONE

- CLORANIL





- MIREX

- DBCP





- MONURON

- DIALIFLOR





- NITROFEN

- DIELDRIN





- SCHRADAN

- DINITROAMINA




- TRIAMIFOS

- DINOSEB







- ENDRIN







PLAGUICIDAS RESTRINGIDOS:

Por su alto riesgo a la salud humana, su elevada persistencia y su característica de bioacumulación, los plaguicidas BHC y DDT sólo podrán ser utilizados por las dependencias del ejecutivo en campañas sanitarias.

Los siguientes plaguicidas sólo podrán utilizarse bajo supervisión de personal autorizado y capacitado:

- ALDICARB

- DICOFOL

- ENDOSULFAN

- FORATO

- LINDANO

- METOXICLORO

- MEVINFOS

- PARAQUAT

- PENTACLOROFENOL

- QUINTOCENO

PLAGUICIDAS AUTORIZADOS

Consultar el Diario Oficial de 19 de agosto de 1991 o el Catálogo Oficial de Plaguicidas de 1993, publicado por la Comisión Intersecretarial para el Control del Proceso y uso de Plaguicidas, Fertilizantes y Sustancias Tóxicas (CICOPLAFEST).

Aspectos a considerar en el control de plagas

- DISEÑO DE LA PLANTA: Es necesario evaluar la ubicación y distribución de las diferentes áreas de trabajo. Las plantas con espacios abiertos corren el riesgo de permitir la entrada de plagas, lo adecuado es mantener cerradas las instalaciones aún en el momento de la carga y descarga de productos.

En la instalación de equipos, el espacio circundante al mismo debe ser tal que permita una fácil limpieza, evite la acumulación de polvo o desperdicios.

- PERSONAL: El personal de una planta debe estar consciente en todo momento de las Buenas Prácticas de Higiene y Sanidad, al no hacerlo pasará a la categoría de PLAGA contaminando el producto que se elabore.

- PROTECCION AL PRODUCTO: Es importante detectar las situaciones peligrosas en una planta que puedan representar un riesgo potencial durante la elaboración de alimentos, y otros productos. Es bastante común encontrar lámparas o vidrios sin la protección adecuada encima de las líneas de trabajo, el riesgo se presentaría al momento de que se rompiesen. 

La condensación de vapor o de humedad son comunes y no se les ha prestado la atención debida como una de las principales fuentes de contaminación en plantas procesadoras, especialmente las de alimentos.

Mantener "mojados los pisos" puede ser considerado como parte de una mala limpieza.

- MANTENIMIENTO: El mantenimiento de una planta refleja su concepto respecto al cuidado para conservar. La improvisación y "remiendos" de la maquinaria, son muchas veces inadecuados y peligrosos, ya que no son reparaciones definitivas que solucionen los problemas.

- ORDEN Y LIMPIEZA: El concepto de orden lleva implícito que el material y equipo usados para el mantenimiento de la planta y de sus equipos deban estar confinados en un lugar específico, donde no interfieran con los movimientos normales de la producción, sin embargo, es muy común observar que se "han olvidado" escobas, trapos de limpieza, o peor aún, herramienta y refacciones (tornillos, tuercas, empaques, etc.) sobre las máquinas procesadoras con un riesgo inminente de que el producto procesado pueda presentar objetos extraños, y cuando estos se presentan no es por un accidente, sino por negligencia.

Para mantener un buen programa de orden y limpieza, el equipo y productos almacenados deberán mantenerse separadas de las paredes por lo menos 50 cm, ya que es el espacio mínimo para que una persona pueda moverse para realizar con eficiencia la limpieza.

No debe olvidarse que los recovecos en las tuberías y uso de equipo no sanitario (madera, acero al carbón, abolladuras) son otras fuentes de problemas.

Lucha contra los insectos

Los insectos representan uno de los grupos más numerosos de seres vivos, estos pueden transmitir enfermedades, contaminar los alimentos y otros productos, destruir los bienes o meramente causar molestias. Para poder sobrevivir necesitan agua, alimentos y lugares de cría. El mejor método de lucha es un buen saneamiento o administración casera, junto con una utilización juiciosa de los insecticidas.

Los productos (particularmente los alimentos) deben almacenarse a una altura de 15 a 20 cm. del suelo. De ésta forma, se aumenta la velocidad y facilidad de manipulación. Además el espacio libre permite una buena ventilación, y deja una zona abierta para efectuar la verificación y poder determinar anticipadamente las posibles infestaciones. Se recomienda dejar pasillos a lo largo de las paredes, de 50 cm. de ancho como mínimo, a través del centro y en otros lugares (esto dependerá del tamaño de la zona de almacenamiento). Quizás sea necesario usar insecticidas para prevenir la infestación. Sin embargo, deberá tenerse en cuenta que los insecticidas son venenosos y que pueden volver dañinos cualesquiera productos con los que entren en contacto. 

En las zonas donde se sirvan, almacenen o preparen alimentos, éste tratamiento sólo podrá practicarse en las grietas o hendiduras. Durante el tratamiento, todos los alimentos deberán ser retirados, refrigerados o cubiertos.

Un control eficaz de los insectos consiste en:

SANIDAD: Evitar la presencia de grietas que acumulen residuos orgánicos, para que los insectos se alimenten y reproduzcan. Muchos son atraidos por olores de basureros (olores de alimentos fermentados y putrefactos) aún desde muy grandes distancias.

BARRERAS FISICAS: Uso adecuado de la luz y trampas electrocutadoras. Las barreras físicas implican el cortar toda la maleza que este cercana a los edificios, construir una banqueta, además de contar con una zona limpia y libre de plantas.

Las puertas, ventanas, divisiones entre muros, mallas, deben ser tales que no solamente impidan la entrada de insectos, sino también de roedores, pájaros, y otras plagas.

Otras barreras físicas son las cortinas de aire con un diseño que impida la entrada de insectos. Mejor aún es la implementación de presión positiva.

Las trampas electrocutadoras son una buena técnica de control de insectos siempre y cuando se les de un mantenimiento adecuado, se mantengan libres de cadáveres y sean colocadas en forma estratégica. El diseño deberá cuidar que su charola recolectora sea lo suficientemente amplia para evitar que se tengan insectos tirados en el piso o peor aún que caigan en las líneas de proceso.

BARRERAS QUIMICAS: Como parte de las barreras químicas se debe contar con programas de fumigaciones periódicas tanto en el exterior como en el interior. Para el interior de las plantas es aconsejable usar compuestos con baja toxicidad para humanos, como es el caso de los piretroides, por ejemplo Biothrine, K-othrime Solfac, Cynoff, Cymperator, K-obiol, Dragnet, etc. (El uso de nombres comerciales es sólo un ejemplo, y no significa recomendación alguna).

En el exterior se pueden aplicar compuestos cuya potencia sea mayor, con una mayor persistencia y toxicidad, por ejemplo, Baygón C, Baygón N, Baygón líquido o Baygón cebo.

El uso de piretrinas o piretroides en polvo, por lo general repele a las moscas e impide la ovodeposición durante 24 horas.

En granos almacenados es común la práctica de fumigar los silos, bodegas, depósitos de barcos, furgones, camiones, con fosfuro de aluminio (AIP), el que al entrar en contacto con la humedad del aire o del grano, reacciona formando fosfina (PH3) gas que es sumamente venenoso e inflamable (en altas concentraciones), por lo cual su presentación es en forma de tableta. 

EDUCACION DEL PERSONAL: La educación del personal requiere que se cuente con programas de capacitación continua y sobre todo de la concientización de la importancia de mantener fuera de las instalaciones a las plagas.

	CONTROLES
	

	FISICOS

QUIMICOS

BIOLOGICOS

CULTURALES
	Sanidad

Presión positiva

Antecámara

Electrocutadores

Ultrasonido

Mallas  (14 X18 mesh o 16X16 mesh)

Cortinas de aire

Tapetes pegajosos

Insecticidas

Ferohormonas

Atrayentes sexuales

Aromas

Repelentes

Insectos contra insectos

Depredadores

Microorganismos

Virus

Orden y limpieza

Buenas prácticas de manufactura

Buenas prácticas de almacenamiento




Moscas. La mosca puede ser el prototipo de insecto volador más difícil de erradicar debido a la gran adaptabilidad que ésta tiene a diferentes medios. Se considera que por cada mosca detectada existen por lo menos 19 más, ocultas en alguna parte de la planta.

La presencia de moscas lleva invariablemente a una asociación con un establecimiento sucio. Para que las moscas persistan en cualquier instalación se requiere de la presencia de alimento y agua.

La mejor forma para suprimir las moscas comunes consiste en disponer de puertas y ventiladores protegidos con tela metálica y eliminar los materiales en los que se desarrollan las larvas; tales puertas deberán ser de cierre automático y, cuando se considere apropiado, de un diseño tal que mantenga a las moscas fuera, sin dificultar la entrada del personal y el material. Las fuentes principales de las moscas son, frecuentemente, las basuras indebidamente almacenadas y los excrementos de los animales. El uso de recipientes para echar las basuras ayudará considerablemente a eliminar las moscas. Si se utilizan recipientes abiertos deberán ser de un diseño adecuado para impedir el acceso de moscas y ser de fácil limpieza. Todos los recipientes deberán supervisarse varias veces al día para asegurarse de que las tapas están bien ajustadas, y deberá disponerse de un número suficiente de recipientes para poder recoger toda la basura. Los recipientes deberán fregarse y preferiblemente desinfectarse periódicamente; la mejor forma de limpiar los recipientes abiertos es con vapor. La zona donde se almacene la basura y los residuos deberá mantenerse limpia y libre de todo derrame, deberán almacenarse debidamente y recogerse con frecuencia. Los pulverizadores (sprays) contra las moscas, las cuerdas y cebos, preparados comercialmente, que contengan productos químicos, deberán utilizarse estrictamente según las instrucciones. 

No deberán utilizarse los vaporizadores continuos de insecticidas en los lugares donde se almacenen, preparen o sirvan alimentos. Los insecticidas más eficaces para la lucha contra las moscas son los del grupo organofosforado, que incluye diazinón, dipterex, malatión y diclorfos. Estos productos pueden utilizarse con cuidado, en los espacios abiertos, como cebos húmedos o secos. Deberá siempre tenerse en cuenta que los insecticidas constituyen un complemento, pero nunca podrán sustituir a unas buenas prácticas de higiene en los establecimientos dedicados a la elaboración o suministro de alimentos y otros productos, y a una adecuada protección con telas metálicas.

Otros métodos comúnmente utilizados son: el empleo de piretroides y sinergistas, barreras físicas (cortinas de aire), mallas, presión positiva, tiras pegajosas, electrocutadores, etc.). Sin embargo, muchos problemas pueden evitarse con una buena sanidad.

Hormigas. La sociedad de las hormigas es prácticamente un matriarcado (femenina), constituida por un millón o más de individuos, programadas rígidamente en su comportamiento para el mejor interés de la comunidad. La comunicación entre ellas se lleva a cabo por un complejo mecanismo químico; las hormigas lamen constantemente a la cabeza y glándulas del gaster. Este tipo de información les permite identificar de inmediato los lugares donde se encuentra el alimento o bien poder responder en unos cuantos segundos al ataque de sus enemigos o iniciar la huida ante compuestos tóxicos (plaguicidas).

Cucarachas. Entre los insectos rastreros está la cucaracha, vale la pena resaltar que ésta es una portadora de varios microorganismos patógenos como la Salmonella, Staphylococcus, Vibrio, etc.; además su estructura la ha hecho resistente a radiaciones, a la sequedad, desarrollando paralelamente una gran flexibilidad de alimentación, incluyendo en su dieta incluso residuos de petróleo. Como insectos están altamente capacitados para poder adaptarse y sobrevivir a condiciones extremas y difíciles. Pueden alimentarse de plásticos, jabón, papel, pegamentos, además de residuos de alimentos. Otra de sus características es su alta resistencia a las radiaciones y a las temperaturas de congelación (sobreviven 48 horas). El mejor método de control sigue siendo la sanidad. Una pulverización de piretrina es útil para detectar los nidos de cucarachas.

Polillas, escarabajos. Estos animales pueden ser la causa de molestias y pérdidas de alimentos. Un buen saneamiento, que comprenda la frecuente limpieza de estantes y suelos, ayudará a mantener en buen estado los alimentos almacenados y prevendrá la infestación. Estas plagas crecen y se multiplican en la harina y en sus productos y en las harinas de cereales.

Lucha contra los roedores

Los roedores se han convertido en una de las más importantes y sobresalientes plagas, ya que su gran adaptabilidad ha hecho que estos animales sobrevivan en condiciones adversas, además de contar con una de las sociedades mejor estructuradas.

El comportamiento social de los roedores se mantiene equilibrado hasta que existan problemas de "Stress" (falta de alimento, falta de espacio, sobrepoblación, etc.), siendo cuando se acentúan situaciones de homosexualismo, canibalismo, abandono de las crías, peleas, separaciones sociales, etc.

Se estima que sus incisivos crecen aproximadamente 13 cm al año, por lo que tienen el hábito de mordisquear constantemente para controlar el tamaño de sus dientes, pudiendo roer: metales, cemento, papel, madera, y en general una gran variedad de materiales.

Las ratas se han caracterizado por ser portadoras de enfermedades o parásitos como la triquina, Salmonella, piojos, leptosporosis, peste (Yersinia spp.), pulgas, septicemia pestilente, tifo, etc.

Las ratas tienden a hacer sus guaridas hasta a unos 45 cm de profundidad, por lo que en el diseño de edificios deben de considerarse que estos sean a prueba de roedores. A esto se le añade que son buenas nadadoras y buceadoras, por lo que el acceso por cañerías se les facilita, ya que sin gran dificultad pueden pasar por los sifones de los inodoros, si su finalidad es encontrar alimento al otro lado. Es decir, pueden reconocer y establecer diferentes rutas de localización de alimentos, si así lo requieren pueden realizar saltos hasta de 45 cm de largo y trepar tubos lisos. Entre sus hábitos está el instinto de acarrear el alimento hasta su madriguera o un lugar seguro. Logran establecer fronteras olfativas que se basan en la demarcación con su orina y excreta.

El control de los roedores se facilita incrementando la higiene general del complejo, especialmente:

a)
la eliminación de los nidos de roedores en las zonas circundantes, así como en los edificios; 

b)
la eliminación de los materiales que sirvan de alimento a los roedores;

c)
la construcción de edificios a prueba de roedores;

d)
la destrucción de los roedores.

Para que los edificios queden a prueba de ratas pueden modificarse los detalles estructurales para eliminar las pequeñas aberturas, por donde se introducen ratas y ratones. Normalmente, desde un punto de vista económico, sólo son factibles los trabajos de obturación de los posibles puntos de entrada en los pisos bajos, por ejemplo alrededor de las puertas, ventanas, tuberías y conductos que penetran en los edificios, desagües de los suelos, buzones, aberturas para los ventiladores y cimientos. Entre los materiales que se utilizan para impedir que los roedores entren en los edificios figuran el concreto armado, los ladrillos y la argamasa, la tela metálica galvanizada y el metal galvanizado. Cuando se encuentren ratas de tejado, la protección deberá ampliarse a los cables, tuberías verticales y aberturas a los pisos superiores y tejados.

Existen diferentes métodos de control de roedores, pudiéndose clasificar como directos e indirectos (Velazco y Nava, 1988 y Brooks y Lavoie, 1990)

	METODOS DE CONTROL DE ROEDORES


	
	

	   DIRECTOS
	      Métodos Químicos
      Métodos Físicos
      Métodos Biológicos
	Venenos

Fumigantes

Quimioesterilizantes

Trampas (mecánicas y pegamentos)

Rifle sanitario

Ultrasonido

Monitores del paso de roedores

Bacterias

Depredadores



	   INDIRECTOS
	    Control del Ambiente
    Control Biológico
    Control por Cultura
	Edificios Sanitarios (a prueba de roedores)

Prácticas Sanitarias

Prácticas Agrícolas

Protección de la fauna depredadora

Buenas Prácticas de Manufactura




Por otro lado, las alternativas para controlar a los roedores son varías, siendo muchas veces confusas en cuanto a la mejor selección; como una idea de las posibilidades químicas que pueden presentarse se mencionan algunos de los rodenticidas empleados externamente: Racumin, Klerat, Linarat, Rata K, Rodent, Cake, Rampage, PCQ, Contracts, Rat Kill, etc. (siguiente cuadro).

	RODENTICIDAS EMPLEADOS



	  COMPUESTOS NATURALES


Escila Roja


Estricnina

  COMPUESTOS SINTETICOS


INORGANICOS




ORGANICOS






Anticoagulantes


Varios





S. Hidroxicumarinas         S.Indanionas


Fosfuro de Zn
Warfarina

         Pival


Antu


Arsénico

Pluswarfarina
         Difacinona

1080 *


Sulfato de Ta
Fumarina

         Valone


Endrín *


Carbonato de Ba
Coumaclor





DDT **


Fósforo

Bradifucoum





Norbomida





Bromadiolona




Colecalci-





Coumatetralyl




ferol

  COMPUESTOS USADOS COMO FUMIGANTES


Cianuro


Bromuro de metilo


Monóxido de carbono


Bisulfuro de carbono


Fosfina para desratizar en las madrigueras

  *  USO PROHIBIDO        (D.O. 19 agosto 1991)

  ** USO RESTRINGIDO   (D.O. 19 agosto 1991)




Trampas Físicas

Las trampas físicas del tipo mecánico para su buen funcionamiento deben mantenerse en buen estado, además de ser revisadas periódicamente. se recomienda colocar en el interior de una planta, trampas físicas cada 10 metros de distancia (dependiendo de la zona, tipo de industria, manejo higiénico de productos, etc. se podrán colocar hasta en intervalos de 20 metros), en caso necesario se pondrá como cebo tocino, pedazos de tortilla, carne de pollo, maíz, etc. en los interiores. En el exterior se pueden emplear cebos y venenos. En cualquier caso, es responsabilidad de los controladores de plagas revisar que las trampas estén libres de cadáveres, con el cebo adecuado, que las trampas físicas estén en posición de captura (no disparadas), que el cebo del exterior todavía esté activo y en buen estado, en el caso de cebos viejos y olvidados, se verán resecos, atacados por insectos o enmohecidos.

La trampa "Katch All" presenta varios atractivos como el de no usar venenos, captura múltiple de animales; sin embargo, también presenta desventajas: captura solamente ratones o ratas pequeñas (las ratas adultas son demasiado grandes para el diseño de las mismas), su mecanismo puede atascarse dejando en libertad a los animales atrapados o bien no capturarlos, a los animales capturados será necesario sacrificarlos ahogándolos.

La mayoría de las estaciones (jaulas) empleadas para atrapar roedores presentan las siguientes medidas: 30 cm de largo X 20 cm de ancho X 14 cm de altura; presentan dos orificios circulares alineados en su base (entrada y salida), de 7 cm cada uno. Las dimensiones pueden variar ligeramente de acuerdo a las necesidades del caso. En el interior se coloca un cebo o bien una trampa de resorte, en algunos casos se han adaptado los "tapetes pegajosos". La estación debe estar claramente identificada con un número, con una advertencia de PELIGRO / VENENO. Se debe describir el tipo de veneno usado, así como el antídoto recomendado.

El control de roedores requiere de Hojas de Control, mismas que obtienen datos estadísticos. (Ver ejemplo en la siguiente página)
Los tapetes pegajosos o trampas pegajosas son otra alternativa para la captura de roedores, inmovilizándolos en un tapete hecho de cartón o de charola plástica con un adhesivo bastante potente. A los animales vivos se les ahoga y en caso de que los tapetes se noten secos, se usa acetona para poder reactivarlos. Entre las ventajas que presenta está la detección ocasional de otras plagas, ya que muchas veces se detectan cucarachas, hormigas u otros insectos. En caso de quedar atrapado un roedor, éste tiende a lamer o morder (roer) el tapete ocasionando que se pegue su hocico, de tal manera que atraerá a más animales; los compuestos utilizados para el pegamento se pueden considerar como de bajo riesgo para ser empleados en el interior de una planta. Por lo general los tapetes pueden funcionar en un intervalo de temperatura desde -10ºC (en congeladores) hasta 60 ºC; el material solidifica a -15ºC.

	HOJA DE CONTROL

	
FECHA:

____________________


FUMIGACION No.
____________________


NOMBRE DEL CONTROLADOR:
____________________________________


Area
  Plaguicida
Frecuencia/Hora
Productos
Equipos
Almacenes




(  )   diaria





(  )   semanal





(  )   quincenal





(  )   mensual





(  )   trimestral





(  )   semestral





(  )   anual


Control de Roedores

Trampa No. (   )

No. de ratones 

Cebo Responsable






atrapados    (   )

________________


Observaciones: ________________________________________________


_____________________________________________________________


Situación de la




trampa/cebo



Detección de madrigueras:


(   )   disparada


localización
____________________


(   )   con cebo activo

número
____________________


(   )   mordido


accesos
____________________


(   )   movida


(   )   bien colocada


(   )   Otros. Especifique




Precauciones

El verificador deberá conocer perfectamente los peligros inherentes al uso de insecticidas y rodenticidas, y comunicar toda esta información al público en general, así como a la industria y comercio de los alimentos, bebidas, productos de aseo, limpieza, perfumería, cosméticos, etc. Algunas de las precauciones más importantes que han de observarse en la manipulación de los plaguicidas son:

a) leer y aprender las instrucciones que figuran en las etiquetas de los 

    recipientes  para  preparar  y  aplicar  el  plaguicida;

b) conocer  el  producto  que  se  utiliza; 

c) evitar  una  exposición  prolongada  y  vestir  ropas  protectoras;

d) no utilizar el veneno en forma alguna  que  tenga como resultado la 

    contaminación  de  los productos  o  del  agua  potable;

e) almacenar los plaguicidas en recipientes debidamente  etiquetados, 

     lejos de los alimentos o los demás productos, y en un lugar seguro;

f) eliminar  eficazmente  los  recipientes  vacíos;

g) conocer las medidas de urgencias para tratar un envenenamiento accidental. 

Los rodenticidas que contengan Salmonella u otras bacterias vivas no deberán utilizarse nunca en los establecimientos, ni en sus proximidades.

Aves

Las aves para ser consideradas como plagas deben reflejar algún daño a la industria, a los campos de cultivo, etc. Esto no debe significar una posición antiecologista, sino más bien evaluarse el riesgo potencial de que se transmitan enfermedades como salmonelosis, histoplasmosis, encefalitis, ornitosis, etc.; además de que sus excretas pudiesen contaminar a las materias primas o al producto terminado.

El conocimiento del ciclo de actividades que realizan las aves durante el día o durante las diferentes épocas del año es útil para diseñar un control adecuado, ya sea para prevenir su entrada a las instalaciones o bien para que éstas sean controladas con algún cebo químico.

Algo que sobresale, es el hecho de que las aves entran a las plantas por la necesidad de alimento, agua, o abrigo (nido). Si estos factores son controlados cerrando puertas, ventanas, orificios, etc.; las aves no deberán representar ningún problema.

	METODOS PARA EL CONTROL DE AVES



	
Químicos





Biológicos


Avicidas





Depredadores


Alteradores del comportamiento


Físicos





Culturales


Plantas cerradas




Orden y limpieza


Antecámaras




Buenas prácticas de elabora-


Malla antipájaro




ción y almacenamiento


Espanta pájaro




Retirar Nidos


Jaulas cónicas




Rifle sanitario


Alambres retorcidos


Bases con púas


Tapetes y bases pegajosas


Ultrasonido y sonidos estridentes


Luces


Explosiones con cuetones




CAPITULO 4. PLANTEAMIENTO GENERAL DE LA VERIFICACION 

Las verificaciones sanitarias se efectúan para evaluar los procesos, personal, equipo e instalaciones, así como los controles que se utilizan en la fabricación, almacenamiento y distribución de los productos, y para evaluar igualmente la seguridad de los productos a la luz de los resultados de la verificación y la legislación sanitaria vigente.

EQUIPOS DE VERIFICACION

Los verificadores utilizan diferentes tipos de equipos para realizar su trabajo. Algunos son protectores para su seguridad, otros consisten en herramientas manuales, y algunos otros son especializados (por ejemplo, el que sirve para pruebas presuntivas). El verificador deberá convertirse en un experto en el uso del mayor número posible de utensilios de verificación. Antes de realizar la visita, se recomienda conocer la naturaleza del establecimiento, para llevar el equipo requerido.

Aunque el equipo de verificación indudablemente sirve como un accesorio valioso para llevar a cabo las tareas de verificación, no hay sustituto alguno para los sentidos humanos, la inteligencia y la observación crítica. El verificador es literalmente los ojos, oídos, manos y pies de la vigilancia sanitaria, y no debe confiar sólo en el equipo, prescindiendo de la observación crítica y de una buena técnica de verificación.

Ropas protectoras

El aspecto y las actividades del verificador deberán estar por encima de todo reproche, y no deberán, en forma alguna, contribuir a la contaminación del producto o de la planta o instalaciones de elaboración. Deberá llevar batas limpias, y cualquier otro tipo de ropa adecuada que exija la situación, y cubrirse la cabeza con cubrepelo o cofia, según las necesidades.

Deberá quitarse todos los adornos, lápices, plumas de escribir, cuadernos de notas, etc., o meterlos en bolsillos interiores, a fin de que no puedan caer dentro del producto o de la maquinaria. Las pinzas que sujetan a los bolígrafos no deberán colocarse en los bolsillos exteriores. El verificador deberá vestirse en forma pulcra, manteniéndose limpio y observando procedimientos higiénicos. 

Herramientas manuales usuales

Otras herramientas manuales de uso común que pueden ser valiosas para efectuar las inspecciones son una palanca para abrir embalajes y cajas, una navaja de bolsillo, un abrelatas, una espátula, pinzas, tijeras, cinta adhesiva de papel y de plástico, marcadores indelebles, toallas de papel, una cinta para medir, un flexómetro, cucharas de acero inoxidable, una lámpara de mano y una caja para herramientas. (Ver capítulo 2 y 5).

PLANTEAMIENTO DE LA VERIFICACION
Es útil realizar un recorrido preliminar para tener una visión general del establecimiento, de la operación de los servicios o de la distribución, y anotar las zonas de riesgo o que presentan problemas a fin de efectuar posteriormente una observación más detallada. Después de este recorrido preliminar, pueden tomarse medidas para observar las operaciones de limpieza. Al realizar tanto el recorrido preliminar, como propiamente la verificación, deberá siempre acompañar al verificador personal responsable de la administración de la empresa, más dos testigos.

Toda la información que el verificador reúna en el curso de la verificación, deberá considerarse de carácter estrictamente confidencial. El comercio y la industria tiene derecho a las garantías más completas de confidencialidad relativas a la elaboración, maquinaria, procedimientos de control, etiquetado, registros, formulaciones y prácticas de almacenamiento; y que no será comunicada dicha información a persona ajena a los funcionarios autorizados de la Secretaría de Salud, que la requieren para el proceso de vigilancia sanitaria.

ACTA DE VERIFICACION

Es esencial contar con actas claras y precisas sobre la verificación que se ha llevado a cabo en el establecimiento. El contenido de los informes variará según la naturaleza de la verificación. El verificador deberá ser lo más conciso posible, absolutamente objetivo y ajustarse estrictamente a los hechos, y deberá dejar constancia de sus observaciones sobre la adulteración o contaminación, así como de condiciones que pongan en riesgo evidente la salud del consumidor, y si es posible pruebas de ello, y deberá descubrir cualesquiera condiciones y prácticas antihigiénicas o de otro tipo que puedan ser censurables, relativas a las instalaciones físicas, a las costumbres del personal, materias primas, elaboración, envasado y almacenamiento, etc; y dejarlo claramente asentado en el acta.

CONSERVACION DE LOS PRODUCTOS

Desde el momento en que una materia prima alimenticia es cosechada, recogida, capturada o sacrificada, está sometida a un deterioro progresivo e irreversible, que puede ser muy lento, como en el caso de las semillas o nueces, o tan rápido (leche, pescado, etc.) que el alimento queda virtualmente inutilizable en cuestión de horas.

Las bacterias, las levaduras, los mohos, los insectos y los roedores amenazan constantemente las provisiones de alimentos del hombre. Los alimentos pueden también ser destruidos por cualquiera de los factores del medio ambiente. 

La temperatura, la luz, el oxígeno, la humedad, la carga microbiana inicial que pudiera estar presente, las mismas enzimas naturales de los alimentos, y el transcurso del tiempo, son factores que favorecen el deterioro de los mismos.

La conservación de alimentos debe eliminar o minimizar todos estos factores sobre un alimento determinando. Los procesos de conservación más comúnmente utilizados son: desecación, salazón (sal, nitritos, etc.), salmuera, azucarado, ahumado, fermentación, refrigeración, pasteurización, esterilización y congelación.

ORGANIZACION DE UNA VERIFICACION

El verificador, desde un principio, debe tener presente el objetivo de la verificación. Es importante también revisar los antecedentes de la operación que se va a verificar.

Un simple diagrama de flujo del o los procesos puede ayudar a organizar la verificación de un establecimiento, porque permite seguir más fácilmente el itinerario de los artículos. Estos diagramas ayudan también a los verificadores a familiarizarse con las operaciones del proceso. Si además se pueden identificar de antemano los puntos críticos de control típicos del proceso que se va a verificar, es aún mejor. El verificador, también podrá solicitar durante la verificación, el diagrama de flujo de los procesos que tienen lugar en el establecimiento donde se realiza la visita de verificación.

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL Y CONTROL DE CALIDAD

Los puntos críticos de control son las áreas de la empresa, y las operaciones del proceso que deben mantenerse bajo un estricto control para garantizar que el producto final sea seguro al impedir, eliminar o minimizar los peligros. El control de la operación de la autoclave en una empresa de conservas de baja acidez constituye un buen ejemplo de lo que se entiende por punto crítico de control. Otros ejemplos son: tratamientos térmicos, refrigeración, pasteurización, escaldado, agotado, engargolado, envasado, cloración, lavado de garrafones para el envasado de agua purificada, almacenamiento, procedimientos específicos de desinfección de algún equipo, etc. (Se recomienda leer el Manual de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos, SSA, 1993).

Procedimientos adecuados de control de calidad deben también formar parte del proceso para garantizar la seguridad y calidad del producto.

El verificador deberá investigar la existencia de procedimientos escritos de control, y examinar los registros donde se detallan los resultados de la supervisión de las condiciones de operación críticas, de los ensayos de control de calidad relativos a la seguridad del producto, u otros factores cuando existan requisitos reglamentarios.

En lo posible, la administración del control de calidad debe ser independiente y autónoma respecto a la administración de la producción. El departamento de control de calidad debe analizar cualquier cambio que se proyecte introducir en la producción, ya sea en la preparación o en el equipo, y deberá tener la responsabilidad última respecto a dichos cambios. 

Deberá observarse al personal, especialmente en el área de producción, para determinar si es capaz de desempeñar todas sus responsabilidades al elaborar un producto para uso o consumo humano. La verificación del laboratorio deberá comprender la realización de comprobaciones in situ de los controles que el personal designado en las líneas de producción efectúa durante el proceso.

En el capítulo 7 se describen los diagramas de proceso de diferentes giros y sus puntos críticos de control.

MATERIAS PRIMAS

Las condiciones, grado de pureza, contaminación, etc. de las materias primas, siempre tiene una influencia sobre los productos finales, de manera que es conveniente verificar si se reciben, manipulan y almacenan en los establecimientos en condiciones favorables. 

En general las materias primas necesitan almacenarse en lugares especiales (almacenes, bodegas, silos, tanques, cisternas, etc., bien definidos) dentro del establecimiento y no en cualquier sitio.

En esta área, el verificador se ocupará de dos tipos de productos: en primer lugar, de los productos agrícolas, tales como las frutas, hortalizas, cereales, granos, etc; en segundo lugar, de las materias primas semielaboradas tales como el azúcar, la sal y otras sustancias que se añaden a las materias primas agrícolas y que se emplean en la preparación de los alimentos. Es necesario tomar las precauciones necesarias para asegurarse de que ni los residuos humanos y animales, ni los efluentes o líquidos tóxicos industriales, ni los microorganismos patógenos, puedan contaminar los productos.

Deberá tenerse especial cuidado cuando las materias primas sean de origen animal. Es requisito mantener condiciones higiénicas en la producción, manipulación y almacenamiento, y someter a refrigeración cuando sea necesario. Debe tenerse en cuenta que es mucho más probable que sean vehículos de elementos patógenos que los alimentos vegetales, y también que se deterioran más fácilmente.

Cuando se trate de materias primas semielaboradas o preparadas, el verificador deberá comprobar si la empresa dispone de especificaciones de calidad para la compra de los materiales.

Es importante observar si existen materias primas que puedan utilizarse para adulterar los productos que se elaboran.

Si existen registros de materias primas rechazadas, averiguar los motivos de los rechazos, fuente y si ya fue corregido el defecto.

MANIPULACION Y CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS

Los productos vegetales y los productos animales, tales como la carne, leche, pescado, etc., necesitan una manipulación y clasificación especiales. Los productos deberán manipularse cuidadosamente a fin de reducir las posibilidades de dañarlos y evitar su descomposición. El agua que se utilice para lavarlos deberá ser potable o cuando menos desinfectada, y tener una suficiente presión para poder eliminar toda suciedad que se haya adherido. Los productos en mal estado deberán separarse y eliminarse en forma tal que no puedan contaminar los suministros de agua, alimentos, u otros productos.

El transporte de los productos perecederos deberá hacerse, con sumo cuidado. Cuando se utilice hielo que entre en contacto con el producto, éste deberá ser elaborado con agua potable o cuando menos desinfectada.

ELABORACION DE LOS PRODUCTOS

La elaboración de los productos constituye una operación muy importante del proceso. Todos los cambios de fórmulas deberán evaluarse debidamente por el personal responsable de la empresa antes de ser introducidas en las líneas de producción.

La temperatura de preparación, la consistencia del producto, etc., pueden tener un efecto en la seguridad del producto terminado. Para estas operaciones, así como para todas las operaciones críticas del proceso, es importante que la empresa disponga de los procedimientos escritos que hayan de seguirse.

El verificador deberá constatar el tipo de control a que se someten tanto las materias primas como las diversas operaciones de elaboración. La verificación puede variar desde un examen visual o sensorial hasta un análisis detallado. El verificador deberá cerciorarse de la eficacia de la supervisión de la planta y de los programas de mantenimiento o de reajustes del equipo mecánico.

El verificador deberá observar como se añade cada materia prima o ingrediente durante el proceso, si a la superficie de los recipientes de los ingredientes se adhiere polvo, residuos de excrementos de roedores, o si se puede incorporar suciedad en la corriente del proceso.

Deberá observar y notificar igualmente cualquier retraso o inconvenientes importantes en las diversas etapas de la operación de elaboración, y estar alerta ante cualquier posible adulteración de los productos, tales como añadir agua a los productos líquidos, agregar sustancias prohibidas (ver anexo), sustituir ingredientes costosos por otros de costo reducido, etc., y deberá recoger todas las pruebas o muestras que le permitan demostrar cualquier práctica sospechosa de adulteración.

ENVASADO DE LOS PRODUCTOS

El envasado de los productos constituye una operación especialmente importante por que existe la posibilidad de contaminación del producto final en condiciones que puedan originar el crecimiento de microorganismos (como bacterias patógenas, etc.). 

El equipo moderno de envasado, incluso cuando se mantiene debidamente y se hace funcionar con cuidado, deja la posibilidad de que el envasado se realice en malas condiciones que permitan que el contenido sea vulnerable a la contaminación.

El verificador deberá observar las formas y condiciones de almacenamiento de los materiales de envasado, y evaluar la protección establecida contra la contaminación debida a roedores, insectos, sustancias químicas tóxicas y otros materiales. Tomará nota de como se manipulan y envían los recipientes a las áreas de llenado, y averiguar si es posible el rompimiento de los envases de vidrio, o que otros materiales de envasado se abollen, se perforen o se rompan. Deberá observar la preparación de los recipientes antes de proceder al llenado, evaluar el proceso de lavado, vaporización o limpieza, y considerar detalladamente el uso del aire comprimido u otros dispositivos de limpieza.

CIERRE Y ETIQUETADO

Existen dos tipos de envasado, según el tipo de cierre: hermético y no hermético. Un envase hermético puede definirse como un recipiente impermeable al gas. Un envase de este tipo, en tanto que permanezca intacto, será automáticamente impermeable (a las bacterias, levaduras, mohos y suciedad procedentes del polvo y otras fuentes). Por otro lado, muchos recipientes no herméticos impedirán igualmente en cierta medida, la entrada de contaminantes.

El envasado es esencial para proteger al producto y mantener su inocuidad, y deberá ser adecuado a cada necesidad. El cierre hermético de los recipientes constituye una de las operaciones más importantes de cualquier proceso de envasado. Todos los envasadores deben conocer lo que es un buen cierre hermético, y las condiciones de este.

Se requiere la impresión del número de lote en la etiqueta del producto elaborado. En aquellas situaciones en que un producto se retira del mercado y carece de número de lote, para eliminar el producto sospechoso, deberán retirarse todos los productos disponibles.

Además del número de lote en la etiqueta, se requiere el marcado de la fecha de elaboración, fecha de caducidad, o fecha de consumo preferente, especialmente para los productos perecederos y que requieren condiciones especiales de almacenamiento. La finalidad básica del etiquetado desde el punto de vista sanitario, es proporcionar al consumidor una fecha que le proporcione información acerca de la calidad que cabe esperar del producto, suponiendo que haya sido almacenado adecuadamente. La fecha marcada no debe interpretarse como una garantía de la calidad, aceptabilidad o seguridad del producto.

ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS

El verificador deberá determinar si los productos se almacenan de modo que tengan una rotación adecuada, y si se cumplen las condiciones de almacenamiento. Los requisitos especiales de almacenamiento pueden incluir la refrigeración, límites críticos de temperaturas y otros factores, según la clase de producto. Estas condiciones se describirán cuando se examinen los diversos productos.

En las zonas tropicales y áridas es importante que los productos alimenticios se almacenen en las partes más frías de las instalaciones, con objeto de impedir que las elevadas temperaturas exteriores afecten adversamente la calidad, seguridad y valor nutricional de los productos. Por ejemplo, si se deja una carga de alimentos enlatados sobre un muelle o puerto, cuando la temperatura exterior alcanza tal vez 50 o 55 grados centígrados, el alimento enlatado puede literalmente cocerse dentro de la lata. Análogamente los jugos, néctares de frutas embotellados y otros productos similares, expuestos a la luz solar y a altas temperaturas, sufrirán una pérdida de su contenido de nutrientes, especialmente de la vitamina C, y en algunos casos la modificación de sus propiedades.

El verificador, al constatar las condiciones insalubres y de suciedad, deberá exponer la forma en que dichas condiciones contribuyen, o pueden contribuir, a contaminar al producto. Deberá investigar y descubrir las rutas de la contaminación y observar todas las formas en que ésta contaminación puede afectar al producto terminado. Por ejemplo, los plaguicidas, ciertos parásitos o la contaminación de las materias primas causada por insectos o roedores, mismas que pueden transferirse al producto terminado.

La contaminación del producto terminado por insectos puede ser debida: al uso de materias primas infestadas de insectos, al equipo de elaboración sucio, y a una manipulación antihigiénica del producto terminado. Una vez que el verificador ha descubierto las causas de la contaminación con suciedad ocasionada por insectos, deberá identificar de que tipo de insectos se trata, es decir, si son gorgojos, escarabajos, polillas, etc. Si la identificación es positiva, el verificador podrá identificar la especie y el tipo de insectos. En caso contrario, deberá tomar muestras para un examen posterior.

La contaminación causada por roedores al producto terminado, puede ser debido al empleo de materias primas infestadas por estos, así como durante la elaboración del producto al existir una exposición a la acción de los mismos, o anterior al envasado del producto.

Una vez que se ha descubierto la contaminación causada por roedores, deberá estudiarse detenidamente su naturaleza, cantidad y localización en relación con el producto terminado. Deberá determinarse si los residuos de excrementos de los roedores son frescos o viejos. El verificador deberá determinar y notificar si los signos hallados son frescos, que de ser el caso indican una infestación presente de los roedores.

Deberán examinarse detenidamente todos los insecticidas y rodenticidas encontrados, así como sus métodos de uso. El verificador deberá tomar nota de si estas sustancias se conservan en recipientes abiertos y descuidados, o en cajas metálicas reforzadas, dispositivos alimentadores invertidos de cristal, dispositivos pulverizadores, etc., y especificar quien es la persona responsable del control de plagas (insectos, roedores, etc.) en la empresa, o el nombre de la empresa contratada para proporcionar el servicio.

El verificador deberá prestar atención a la presencia de polvo, escombros y la posible contaminación química, y deberá inspeccionar los tambos, depósitos o barriles de almacenamiento, así como de los locales para determinar sus condiciones y si han sido previamente utilizados para almacenar productos distintos a los previamente establecidos.

EDIFICIOS Y TERRENOS

Los edificios y terrenos destinados a las operaciones de fabricación, almacenamiento, distribución y servicios, si no se han proyectado, mantenido y limpiado debidamente, pueden ser una fuente de contaminación y origen de otros problemas como resultado de la acción de los animales, plagas, materias extrañas y elevadas temperaturas.

MEDIO AMBIENTE, PROYECTO Y CONSTRUCCION DE EDIFICIOS

Los contaminantes del medio ambiente son, entre otros, los productos de combustión, residuos humanos y animales, aire viciado, polvos y organismos patógenos indeseables, vapores, gases, metales pesados tóxicos, contaminantes químicos e incluso temperaturas extremas.

Es importante determinar si la proximidad de basureros, terrenos pantanosos, ríos, canales u otros factores similares podrían contribuir a la contaminación debida a residuos químicos, así como debida a la acción de plagas (roedores, insectos, etc.). Por ejemplo, se ha demostrado que los transformadores eléctricos que tienen fugas de compuestos de bifenilo policlorado (PCB) y las fábricas de curtidos que utilizan metales pesados, constituyen fuentes ambientales de contaminación para los productos, particularmente para los alimentos.

MANTENIMIENTO DE LOS EDIFICIOS

La construcción de edificios será adecuada en la medida en que se haya previsto su mantenimiento, para lo cual deberá disponerse de personal capacitado. Deberá disponerse igualmente de personal para la limpieza de los edificios, así como de un equipo adecuado para eliminar los residuos de productos de las paredes, techos, suelos y equipamiento, que pueden constituir lugares de reproducción de los microorganismos e insectos.

Los desagües deberán diseñarse conforme a la carga normal de efluentes de la planta para permitir un drenaje adecuado. Cuando estén conectados directamente con una alcantarilla, deberán estar equipados con dispositivos interceptores para evitar el retrosifonado.

SERVICIOS DE LA FABRICA

Deberá comprobarse y controlarse la calidad del agua. Deberá evaluarse la idoneidad de los servicios de suministro de vapor para todas las operaciones de la fábrica, especialmente cuando la demanda exista en diferentes departamentos y el vapor se utilice para la esterilización o el tratamiento térmico.

Deberá controlarse igualmente la calidad del aire para impedir la formación de condensados y por tanto el desarrollo de bacterias, hongos, etc. Deberá controlarse adecuadamente la eliminación de residuos para impedir la posibilidad de que se produzca una contaminación.

AIRE

La contaminación del aire causada por gases de la combustión y partículas suspendidas se asocia normalmente con el uso de combustibles que al quemarse añaden sustancias a la atmósfera, produciendo efectos perniciosos en el hombre, los animales, la vegetación y los materiales de los edificios. En la elaboración de los productos, las partículas finas en suspensión pueden plantear un problema si transportan hongos (mohos) u otros microorganismos que puedan contaminarlos, o incrementar la población normal de microorganismos, antes de que estos sean sometidos a tratamiento térmico (por ejemplo, los alimentos). Los olores de los residuos de las fábricas pueden constituir una grave molestia para las zonas circundantes, y perjudicar también el aroma de los mismos productos.

Estos tipos de contaminación pueden ser incluso más graves en los productos que no se someten a tratamiento térmico para su elaboración, o en los alimentos elaborados térmicamente que pueden contaminarse después del tratamiento.

En el curso de las verificaciones de la fábrica es necesario evaluar la posibilidad de contaminación procedente de fuentes situadas fuera de la fábrica pero lo suficientemente cerca para contaminar el aire. Por ejemplo, una granja de aves de corral adyacente a una fábrica de leche en polvo, puede constituir una fuente de Salmonella, transportada por las plumas y otras materias en partículas, que penetren en el suministro de aire de la fábrica.

El diseño y la posición de las entradas y salidas de aire (ventiladores aspiradores) pueden permitir la entrada de aire contaminado. El aire que pueda constituir una fuente de contaminación después de haber sido utilizado, en ningún caso deberá descargarse cerca de la toma de aire de la fábrica. Para prevenir cualquier problema, deberá utilizarse un equipo adecuado para eliminar el contaminante si la salida y la entrada no pueden separarse suficientemente una de otra.

AGUA

Deberá disponerse de un buen suministro de agua, con una presión adecuada. Los depósitos de agua u otras instalaciones deberán protegerse debidamente contra la contaminación; además de asegurarse de que el agua empleada para la limpieza del equipo que está en contacto con el producto, así como para añadir directamente al producto, o para elaborar hielo que estará en contacto con el producto, sea potable.

La principal preocupación del verificador en este aspecto, es determinar si la fábrica dispone de un suministro adecuado de agua potable con una presión continua, en un sistema libre de contaminantes u otros defectos que puedan perjudicar el agua. La calidad del agua que entra en la fábrica afecta también a la calidad del agua que se descarga en el sistema de aguas residuales.

Suministros comerciales de agua

Los suministros municipales de agua están, por regla general, bajo la supervisión de un organismo operador del municipio, encargado de prevenir los brotes de infecciones producidos por organismos patógenos del agua. No debe suponerse que tales sistemas sean siempre seguros, ya que las condiciones meteorológicas, la disponibilidad de agua, el nivel de contaminación de la fuente de origen, las condiciones de la red de distribución del agua, la operación del sistema, etc., son factores que pueden influir en la inocuidad del agua. 

Agua de pozo

Los pozos pueden constituir una fuente satisfactoria de agua potable. Deberá evaluarse su emplazamiento, tomando en cuenta los desagües de agua superficiales y la forma de eliminar el agua residual procedente de las plantas de tratamiento de aguas servidas.

Es muy importante que el agua de pozo esté exenta de contaminación microbiana, química o de otros tipos. Todos los pozos deberán estar situados de tal forma que se reduzca a un mínimo el peligro de contaminación. Deberán encontrarse en un lugar aguas arriba de cualesquiera fuentes de contaminación tales como retretes exteriores, lechos para la eliminación de tanques sépticos o corrales. Un pozo nunca deberá excavarse en la proximidad de una posible fuente de contaminación. En los suelos blandos, pedregosos o calizos poco profundos, la distancia deberá aumentarse considerablemente. Los desagües de superficie deberán estar alejados del pozo.

Cuando exista un sistema de descarga de aguas tratadas en la proximidad de una fuente de agua potable de pozo, los pozos deberán vigilarse y mantenerse adecuadamente para evitar la contaminación. Deberán tomarse muestras del agua del pozo para analizarlas química y microbiológicamente, antes de poner en funcionamiento el sistema de tratamiento de aguas.

Tratamiento de aguas y vigilancia

Las fábricas podrán utilizar los métodos de filtrado y cloración para eliminar las bacterias y satisfacer sus propias necesidades. Los usos especiales del agua exigirán concentraciones variables de cloro. Normalmente, se recomienda una concentración superior a 50 ppm para que el cloro sea eficaz contra las esporas de las bacterias, pero esta elevada concentración puede afectar el aroma de los productos.

La eficacia de la cloración depende, en cierto modo, del pH del agua. Diversos microorganismos se destruyen en un agua que tenga de 3 a 5 ppm de cloro a un pH de 6. Aunque la acidificación combinada con la cloración es eficaz, se deberá tener mucho cuidado de no reducir demasiado el pH, lo que podría producir sabores metálicos y un cierto peligro de corrosión de las tuberías. Para obtener los mejores resultados, el agua tratada deberá mantenerse, durante unos diez minutos, dentro de un tanque higiénico, antes de ser utilizada. 

Algunas fábricas pueden encontrar más factible pasteurizar el agua en lugar de clorarla, para determinados fines. El calentamiento a una temperatura de 83 °C durante 20 minutos es suficiente. Independientemente del tipo de agua que se utilice, siempre habrá necesidad de controlarla para asegurar que su calidad es satisfactoria. 

El agua de la red municipal deberá ser controlada, normalmente, por las autoridades locales, que se encargan de tomar muestras en diferentes puntos de su sistema de distribución, y analizarlas para determinar su composición química y microbiológica. Respecto a cada fábrica determinada, podrá consultarse a la autoridad municipal o de salud competente para determinar el punto de muestreo más próximo y los resultados de los análisis. 

Respecto al agua de pozo, la empresa deberá disponer de su propio programa de tomas de muestras y análisis, cuando las autoridades locales no analicen con regularidad las muestras del agua. Los análisis deberán ser frecuentes cuando el pozo sea habilitado, a fin de poder establecer la historia de la calidad del agua. Los análisis deberán ser más frecuentes cuando se produzcan corrientes excesivas, o cuando otras condiciones meteorológicas puedan afectar la seguridad del suministro de agua.

Reutilización del agua de elaboración

La reutilización del agua de elaboración reduce tanto la carga de aguas residuales como el consumo de agua, y gran parte del agua de elaboración no necesitará ser sometida a ningún tratamiento para poder volver a utilizarla. Los dos tipos principales de reutilización del agua en una fábrica son el flujo de contracorriente y el agua reciclada.

En el sistema de agua reciclada, el agua que se ha utilizado, por ejemplo, para enfriar las latas o los envases de vidrio después del tratamiento térmico, se recoge y se devuelve al sistema. Se utiliza un control de filtrado y sedimentación para eliminar las partículas del agua reciclada antes de enfriarla para su reutilización en el sistema.

El agua reciclada deberá tratarse y mantenerse en condiciones tales que su uso no pueda tener como resultado ningún riesgo para la salud. Deberá mantenerse bajo vigilancia constante el proceso de tratamiento. Por otro lado, el agua reciclada que no haya sido sometida a ningún tratamiento posterior, podrá utilizarse cuando su uso no pueda constituir un riesgo para la salud ni contaminar las materias primas o el producto final. El agua reciclada deberá tener un sistema separado de distribución, que pueda inspeccionarse rápidamente. 

En el sistema de reciclado, el problema principal es el crecimiento de las bacterias. Incluso las latas y los envases de vidrio con los más satisfactorios cierres herméticos pueden, en algún punto del ciclo de enfriamiento, absorber agua reciclada. Si el agua está contaminada con bacterias, éstas serán transportadas junto con el agua a través de los cierres hasta el producto.

ELIMINACION DE BASURA

La eliminación de los residuos y la basura plantea un problema en todas los establecimientos. La magnitud de este problema y la carga extra que gravita sobre la empresa dependerán frecuentemente del emplazamiento de la misma y de los medios e instalaciones municipales disponibles. Deberá prestarse atención suficiente al sistema utilizado para la recolección de residuos y basura.

El verificador observará los métodos de recolección o de limpieza con presión de agua para eliminar los residuos de las zonas de trabajo, con la posterior adición de un desinfectante. En el caso que se utilice agua, deberá asegurarse de que el agua no se hace recircular, dando lugar a la contaminación del equipo o de los materiales.

COSTUMBRES DEL PERSONAL

El verificador deberá observar la actitud y el comportamiento de los empleados durante todas la fases de la verificación; por ejemplo, observar si los empleados comen durante las horas de servicio. Si arrojan desperdicios tales como huesos y cáscaras de frutas, bolsas, envolturas de papel, etc., detrás de los materiales almacenados y de la maquinaria que puedan contribuir a crear condiciones antihigiénicas. 

Asimismo, es necesario observar al iniciar el turno de trabajo, o cuando el personal regresa de ir a los servicios sanitarios, su rutina de lavado y desinfección de las manos.

El verificador deberá observar si los empleados cumplen las buenas prácticas de higiene de la empresa, tales como "Prohibido fumar", "Mantener las puertas cerradas", "Lavarse las manos antes de volver al trabajo", etc.

Toda persona afectada por heridas, llagas, diarrea, resfriado, afecciones respiratorias o cualquier otra enfermedad deberá presentarse inmediatamente a la administración. Deberá solicitarse asesoría médica para asegurarse de que ninguna persona afectada por una enfermedad transmisible a través de los productos que son elaborados, pueda trabajar en los sectores de la empresa donde estos pudieran contaminarse.

PERSONAL DE PRODUCCION

El verificador deberá determinar si existe una supervisión adecuada cuando la tarea observada constituya una operación crítica de control, y estar alerta a las conversaciones de los empleados, que puedan dar algún indicio para descubrir  los sectores potencialmente problemáticos. Las observaciones que se hagan sobre materias primas inaceptables, o discusiones acerca de averías, pueden proporcionar pistas para descubrir los problemas que se han planteado con anterioridad a la verificación.

El verificador deberá constatar si la ropa de los empleados es limpia y cuidada, si se cubren la cabeza tapando adecuadamente los cabellos, y tomará nota de si escupen o crean molestias en la zona de elaboración. Deberá observar igualmente si se produce algún contacto humano injustificado con el producto, tales como el contacto con los antebrazos. Y si cumplen con las buenas prácticas de higiene y elaboración.

El verificador deberá observar la forma en que los cepillos, escobas, rodillos y otros utensilios que se utilizan durante la elaboración, o sobre superficies que entran en contacto con el producto que se esté elaborando, se limpian, esterilizan, y almacenan en un lugar apropiado, y deberá evaluar la eficiencia de las prácticas observadas.

EQUIPO DE FABRICACION

Diseño
Todas las superficies que entran en contacto con los productos en proceso y terminados deberán ser lisas, estar libres de hoyos, grietas y escamas sueltas y despostilladas; no tóxicas y no afectables para los productos; y deberán proyectarse y fabricarse de tal forma que impidan los riesgos higiénicos o químicos y permitan una limpieza fácil y completa.

Mantenimiento

El verificador deberá determinar, de un modo general, la compatibilidad del diseño y si el mantenimiento del equipo es de carácter provisional o si se utiliza indebidamente. Deberá prestar atención a las reparaciones temporales o al equipo oxidado o desgastado; tomar nota de si los aparatos transportadores, las cribas y otros equipos son de un diseño que permita el fácil acceso para su limpieza, cerciorándose si se dispone y si se utilizan las instalaciones y el equipo de limpieza y verificar los programas de limpieza, los materiales que se utilizan, las prácticas de desinfección y la vigilancia del equipo y utensilios después de su limpieza.

El verificador deberá evaluar todo el equipo para determinar si puede contribuir a la formación de sustancias químicas (metales pesados), microorganismos o suciedad en el producto terminado; abrir las ventanillas o aberturas que permiten la inspección para observar el interior del equipo, labor que efectuará sólo en condiciones de seguridad, e inspeccionará las aberturas y los lugares internos difíciles de alcanzar, alrededor, debajo y detrás del equipo y la maquinaria para comprobar si existe suciedad, insectos, contaminación por roedores, etc., y qué equipo y materiales se utilizan para la limpieza, e inspeccionará los sistemas y bandas de transporte, especialmente para determinar si se han acumulado materiales estáticos y residuales, en zonas tales como los rebordes y grietas, en los rincones y debajo de las cintas, etc., que son lugares potenciales para la cría de insectos.

Residuos de los productos

Los conductos de los vertederos y de los dispositivos de transporte pueden parecer satisfactorios, pero si se les golpea con la palma de la mano o con un mazo de goma, sin abollar el equipo se desprenderá material estático, que puede examinarse para descubrir si tiene insectos. El equipo y los utensilios que se utilizan para manipular materiales no comestibles o contaminados deberán marcarse debidamente, y no deberán utilizarse para manipular productos en buen estado o productos alimenticios, si es el caso.

Filtros

El verificador deberá observar el estado de todos los filtros y sistemas de filtrado y evaluar los programas y métodos de limpieza. Si se utilizan filtros desechables, deberá averiguar con que frecuencia se reemplazan.

Instalaciones para lavarse las manos

Deberán facilitarse retretes y lavabos adecuados y convenientes para los empleados. En todos los puntos en que el proceso de trabajo lo exija, deberán instalarse lavamanos y medios para desinfectar las manos. Los retretes deberán equiparse con puertas de cierre automático y deberán también estar provistos de medios higiénicos para lavarse las manos.

ADITIVOS ALIMENTARIOS

En sus visitas el verificador deberá, en primer lugar, determinar que aditivos se utilizan. Algunas veces ésta es una tarea difícil ya que los aditivos alimentarios y las mezclas de aditivos alimentarios se venden con nombres comerciales y se necesitan las fuentes de referencia para poder determinar la naturaleza química del aditivo. Una vez que se ha determinado el tipo de aditivo utilizado, el verificador deberá establecer si se emplean aditivos alimentarios no autorizados o de uso restringido (ver anexo), en violación de los Reglamentos de la Ley General de Salud o de las Normas Oficiales Mexicanas. El verificador deberá calcular y registrar los niveles de empleo de los aditivos de uso restringido en los productos terminados, informándose sobre la fórmula cuantitativa para el producto de que se trate; determinará el peso total del lote, reduciendo todos los ingredientes a gramos; y calculará el nivel teórico de los ingredientes de uso restringido o no autorizado.

Deberá prestarse atención especial a los colorantes para asegurarse que sean grado alimenticio y que los tintes destinados a otras industrias (por ejemplo, industrias textiles, imprentas) no sean utilizados en los productos alimenticios. (ver anexo)
CONTROL DE PLAGAS

En el concepto de plaga se pueden mencionar desde los microorganismos hasta el mismo ser humano, cuando este no tiene el cuidado de manejar adecuadamente los alimentos, o los productos que se elaboran en la empresa.

Otras plagas son: hongos, levaduras, algas, moluscos, insectos, termitas, ácaros, pájaros, roedores, gatos, perros, hormigas, arañas, tijerillas, etc. En resumen, cualquier ser vivo cuya presencia no corresponda a una planta (de alimentos, bebidas, productos de aseo, limpieza, perfumería, cosméticos, etc.).

Un concepto importante en el control de plagas, y que debe mantenerse presente, es que debe representar una ACCION PREVENTIVA (evitar que estén presentes en una planta), y debe evitarse en lo posible que sea una ACCION CORRECTIVA (eliminarlos cuando se han vuelto una plaga).

El control de plagas debe estar orientado a proteger al producto (por ejemplo, al alimento), sin que se ponga en riesgo la salud del consumidor. Los aspectos que principalmente se deben cuidar son el orden y la limpieza, y en casos extremos, el uso de compuestos de baja toxicidad para el ser humano.

Debe valorarse el uso de compuestos químicos, la seguridad que ofrecen y su aplicación por compañías del ramo para el control de plagas.

Las plagas más preocupantes son los insectos y los roedores que propagan las enfermedades a través de los alimentos, junto con los insectos que infestan los productos almacenados, los dañan y echan a perder. Entre las plagas figuran las ratas, las moscas comunes, las cucarachas, y pequeñas polillas y escarabajos. Los insectos y las ratas son portadores de bacterias infecciosas. Debe romperse la cadena de infección o contaminación eliminando estos portadores de microorganismos.

Además de los roedores e insectos, los pájaros pueden, a veces, convertirse en un riesgo para la salud pública y ocasionar molestias, y deberá impedirse que puedan entrar en las fábricas y zonas de almacenamiento.

Uso de plaguicidas

De acuerdo al artículo 278 fracción I, de la Ley General de Salud, un plaguicida se define como cualquier sustancia o mezcla de sustancias utilizadas para prevenir, destruir, repeler, o mitigar cualquier forma de vida que sea nociva a la salud, los bienes del hombre o al ambiente, excepto la que exista sobre o dentro del ser humano y los protozoarios, virus, bacterias, hongos y otros microorganismos similares sobre o dentro de los animales.

Los plaguicidas pueden clasificarse de varias maneras.

Las más comunes son con base en:

1. Su concentración;

2. Las plagas que controla;

3. Su modo de acción;

4. Su composición química;

5. Su grupo o familia química;

6. Su persistencia;

7. Uso al que se destinan;

A continuación se describe la clasificación de los plaguicidas de acuerdo a su peligrosidad, recomendada por la vigesimaoctava asamblea de la OMS (D.O. 19 de agosto de 1991).

	
	       * DL50 en mg/masa corporal
	
	
	
	**CL50 - aguda 
	Ejemplo

	Peligrosidad
	AGUDA ORAL
	
	AGUDA DERMICA
	
	inhalación mg/l
	(DL50,mg/kg)

	(clase)
	ESTADO FISICO
	
	ESTADO FISICO
	
	exposición 1 hr.
	oral

	
	SOLIDO
	LIQUIDO
	SOLIDO
	LIQUIDO
	
	

	I.Extremada-mente
	Menor de 5
	Menor de 20
	Menor de 10
	Menor de 40
	Menor de 0.2
	Aldicarb 

0.93

	II. Altamente


	5 - 50
	Menor de 200
	10 - 100
	40 - 400
	0.2 - 2
	Azimfos 

16

	III.Moderada-mente
	50 - 500
	200-2000
	100-1000
	400-4000
	2 - 20
	Propoxur 

98

	IV.Ligera-mente
	Mayor de 500
	Mayor de 2000
	Mayor de 1000
	Mayor de 4000
	Mayor de 20
	Permetrina 4000

	Prácticamente no tóxicos***
	
	
	
	
	
	Deltametrina 9338


* DL50 es la cantidad de una sustancia administrada en una sola dosis por vía oral o dérmica (piel), para ocasionar la muerte en el 50% de la población de ratas de prueba, bajo condiciones establecidas. Se expresa como mg por Kg de peso corporal. Este valor se debe ajustar al peso individual del animal de que se trate.

** CL50 es la concentración de una sustancia en el aire necesaria para causar la muerte del 50% de la población de ratas de prueba bajo condiciones establecidas. Se expresa en mg por litro (ppm) en el aire por exposición durante una hora (o menos si la muerte ocurre antes).

*** Esta categoría no está incluida en el Diario Oficial.

DOSIS AGUDA: donde se estima que se expone en una sola vez a un ser vivo y a una dosis lo suficientemente alta para ocasionar la muerte del mismo. El uso de dosis agudas está principalmente dirigida a los insectos esperándose que en una forma espectacular los insectos caigan muertos de una manera fulminante.

El 19 de agosto de 1991 se publicó en el Diario Oficial, el Catálogo Oficial de Plaguicidas, con el propósito de coadyuvar al buen uso y manejo de estos productos en las áreas de empleo agrícola, forestal, pecuario, industrial, de jardinería y doméstico; contiene la información básica de los plaguicidas autorizados para su comercialización en el territorio nacional, así como su uso, aplicación y presentaciones.

PLAGUICIDAS PROHIBIDOS

Relación de plaguicidas prohibidos para su importación, fabricación, formulación, comercialización y uso en México.

- ACETATO O PROPIONATO DE FENIL 
- ERBON

  MERCURIO




- FORMOTION

- ACIDO 2,4,5-T




- FLUORACETATO DE SODIO (1080)

- ALDRIN





- FUMISEL

- CIANOFOS





- KEPONE/CLORDECONE

- CLORANIL





- MIREX

- DBCP





- MONURON

- DIALIFLOR





- NITROFEN

- DIELDRIN





- SCHRADAN

- DINITROAMINA




- TRIAMIFOS

- DINOSEB







- ENDRIN







PLAGUICIDAS RESTRINGIDOS:

Por su alto riesgo a la salud humana, su elevada persistencia y su característica de bioacumulación, los plaguicidas BHC y DDT sólo podrán ser utilizados por las dependencias del ejecutivo en campañas sanitarias.

Los siguientes plaguicidas sólo podrán utilizarse bajo supervisión de personal autorizado y capacitado:

- ALDICARB

- DICOFOL

- ENDOSULFAN

- FORATO

- LINDANO

- METOXICLORO

- MEVINFOS

- PARAQUAT

- PENTACLOROFENOL

- QUINTOCENO

PLAGUICIDAS AUTORIZADOS

Consultar el Diario Oficial de 19 de agosto de 1991 o el Catálogo Oficial de Plaguicidas de 1993, publicado por la Comisión Intersecretarial para el Control del Proceso y uso de Plaguicidas, Fertilizantes y Sustancias Tóxicas (CICOPLAFEST).

Aspectos a considerar en el control de plagas

- DISEÑO DE LA PLANTA: Es necesario evaluar la ubicación y distribución de las diferentes áreas de trabajo. Las plantas con espacios abiertos corren el riesgo de permitir la entrada de plagas, lo adecuado es mantener cerradas las instalaciones aún en el momento de la carga y descarga de productos.

En la instalación de equipos, el espacio circundante al mismo debe ser tal que permita una fácil limpieza, evite la acumulación de polvo o desperdicios.

- PERSONAL: El personal de una planta debe estar consciente en todo momento de las Buenas Prácticas de Higiene y Sanidad, al no hacerlo pasará a la categoría de PLAGA contaminando el producto que se elabore.

- PROTECCION AL PRODUCTO: Es importante detectar las situaciones peligrosas en una planta que puedan representar un riesgo potencial durante la elaboración de alimentos, y otros productos. Es bastante común encontrar lámparas o vidrios sin la protección adecuada encima de las líneas de trabajo, el riesgo se presentaría al momento de que se rompiesen. 

La condensación de vapor o de humedad son comunes y no se les ha prestado la atención debida como una de las principales fuentes de contaminación en plantas procesadoras, especialmente las de alimentos.

Mantener "mojados los pisos" puede ser considerado como parte de una mala limpieza.

- MANTENIMIENTO: El mantenimiento de una planta refleja su concepto respecto al cuidado para conservar. La improvisación y "remiendos" de la maquinaria, son muchas veces inadecuados y peligrosos, ya que no son reparaciones definitivas que solucionen los problemas.

- ORDEN Y LIMPIEZA: El concepto de orden lleva implícito que el material y equipo usados para el mantenimiento de la planta y de sus equipos deban estar confinados en un lugar específico, donde no interfieran con los movimientos normales de la producción, sin embargo, es muy común observar que se "han olvidado" escobas, trapos de limpieza, o peor aún, herramienta y refacciones (tornillos, tuercas, empaques, etc.) sobre las máquinas procesadoras con un riesgo inminente de que el producto procesado pueda presentar objetos extraños, y cuando estos se presentan no es por un accidente, sino por negligencia.

Para mantener un buen programa de orden y limpieza, el equipo y productos almacenados deberán mantenerse separadas de las paredes por lo menos 50 cm, ya que es el espacio mínimo para que una persona pueda moverse para realizar con eficiencia la limpieza.

No debe olvidarse que los recovecos en las tuberías y uso de equipo no sanitario (madera, acero al carbón, abolladuras) son otras fuentes de problemas.

Lucha contra los insectos

Los insectos representan uno de los grupos más numerosos de seres vivos, estos pueden transmitir enfermedades, contaminar los alimentos y otros productos, destruir los bienes o meramente causar molestias. Para poder sobrevivir necesitan agua, alimentos y lugares de cría. El mejor método de lucha es un buen saneamiento o administración casera, junto con una utilización juiciosa de los insecticidas.

Los productos (particularmente los alimentos) deben almacenarse a una altura de 15 a 20 cm. del suelo. De ésta forma, se aumenta la velocidad y facilidad de manipulación. Además el espacio libre permite una buena ventilación, y deja una zona abierta para efectuar la verificación y poder determinar anticipadamente las posibles infestaciones. Se recomienda dejar pasillos a lo largo de las paredes, de 50 cm. de ancho como mínimo, a través del centro y en otros lugares (esto dependerá del tamaño de la zona de almacenamiento). Quizás sea necesario usar insecticidas para prevenir la infestación. Sin embargo, deberá tenerse en cuenta que los insecticidas son venenosos y que pueden volver dañinos cualesquiera productos con los que entren en contacto. 

En las zonas donde se sirvan, almacenen o preparen alimentos, éste tratamiento sólo podrá practicarse en las grietas o hendiduras. Durante el tratamiento, todos los alimentos deberán ser retirados, refrigerados o cubiertos.

Un control eficaz de los insectos consiste en:

SANIDAD: Evitar la presencia de grietas que acumulen residuos orgánicos, para que los insectos se alimenten y reproduzcan. Muchos son atraidos por olores de basureros (olores de alimentos fermentados y putrefactos) aún desde muy grandes distancias.

BARRERAS FISICAS: Uso adecuado de la luz y trampas electrocutadoras. Las barreras físicas implican el cortar toda la maleza que este cercana a los edificios, construir una banqueta, además de contar con una zona limpia y libre de plantas.

Las puertas, ventanas, divisiones entre muros, mallas, deben ser tales que no solamente impidan la entrada de insectos, sino también de roedores, pájaros, y otras plagas.

Otras barreras físicas son las cortinas de aire con un diseño que impida la entrada de insectos. Mejor aún es la implementación de presión positiva.

Las trampas electrocutadoras son una buena técnica de control de insectos siempre y cuando se les de un mantenimiento adecuado, se mantengan libres de cadáveres y sean colocadas en forma estratégica. El diseño deberá cuidar que su charola recolectora sea lo suficientemente amplia para evitar que se tengan insectos tirados en el piso o peor aún que caigan en las líneas de proceso.

BARRERAS QUIMICAS: Como parte de las barreras químicas se debe contar con programas de fumigaciones periódicas tanto en el exterior como en el interior. Para el interior de las plantas es aconsejable usar compuestos con baja toxicidad para humanos, como es el caso de los piretroides, por ejemplo Biothrine, K-othrime Solfac, Cynoff, Cymperator, K-obiol, Dragnet, etc. (El uso de nombres comerciales es sólo un ejemplo, y no significa recomendación alguna).

En el exterior se pueden aplicar compuestos cuya potencia sea mayor, con una mayor persistencia y toxicidad, por ejemplo, Baygón C, Baygón N, Baygón líquido o Baygón cebo.

El uso de piretrinas o piretroides en polvo, por lo general repele a las moscas e impide la ovodeposición durante 24 horas.

En granos almacenados es común la práctica de fumigar los silos, bodegas, depósitos de barcos, furgones, camiones, con fosfuro de aluminio (AIP), el que al entrar en contacto con la humedad del aire o del grano, reacciona formando fosfina (PH3) gas que es sumamente venenoso e inflamable (en altas concentraciones), por lo cual su presentación es en forma de tableta. 

EDUCACION DEL PERSONAL: La educación del personal requiere que se cuente con programas de capacitación continua y sobre todo de la concientización de la importancia de mantener fuera de las instalaciones a las plagas.

	CONTROLES
	

	FISICOS

QUIMICOS

BIOLOGICOS

CULTURALES
	Sanidad

Presión positiva

Antecámara

Electrocutadores

Ultrasonido

Mallas  (14 X18 mesh o 16X16 mesh)

Cortinas de aire

Tapetes pegajosos

Insecticidas

Ferohormonas

Atrayentes sexuales

Aromas

Repelentes

Insectos contra insectos

Depredadores

Microorganismos

Virus

Orden y limpieza

Buenas prácticas de manufactura

Buenas prácticas de almacenamiento




Moscas. La mosca puede ser el prototipo de insecto volador más difícil de erradicar debido a la gran adaptabilidad que ésta tiene a diferentes medios. Se considera que por cada mosca detectada existen por lo menos 19 más, ocultas en alguna parte de la planta.

La presencia de moscas lleva invariablemente a una asociación con un establecimiento sucio. Para que las moscas persistan en cualquier instalación se requiere de la presencia de alimento y agua.

La mejor forma para suprimir las moscas comunes consiste en disponer de puertas y ventiladores protegidos con tela metálica y eliminar los materiales en los que se desarrollan las larvas; tales puertas deberán ser de cierre automático y, cuando se considere apropiado, de un diseño tal que mantenga a las moscas fuera, sin dificultar la entrada del personal y el material. Las fuentes principales de las moscas son, frecuentemente, las basuras indebidamente almacenadas y los excrementos de los animales. El uso de recipientes para echar las basuras ayudará considerablemente a eliminar las moscas. Si se utilizan recipientes abiertos deberán ser de un diseño adecuado para impedir el acceso de moscas y ser de fácil limpieza. Todos los recipientes deberán supervisarse varias veces al día para asegurarse de que las tapas están bien ajustadas, y deberá disponerse de un número suficiente de recipientes para poder recoger toda la basura. Los recipientes deberán fregarse y preferiblemente desinfectarse periódicamente; la mejor forma de limpiar los recipientes abiertos es con vapor. La zona donde se almacene la basura y los residuos deberá mantenerse limpia y libre de todo derrame, deberán almacenarse debidamente y recogerse con frecuencia. Los pulverizadores (sprays) contra las moscas, las cuerdas y cebos, preparados comercialmente, que contengan productos químicos, deberán utilizarse estrictamente según las instrucciones. 

No deberán utilizarse los vaporizadores continuos de insecticidas en los lugares donde se almacenen, preparen o sirvan alimentos. Los insecticidas más eficaces para la lucha contra las moscas son los del grupo organofosforado, que incluye diazinón, dipterex, malatión y diclorfos. Estos productos pueden utilizarse con cuidado, en los espacios abiertos, como cebos húmedos o secos. Deberá siempre tenerse en cuenta que los insecticidas constituyen un complemento, pero nunca podrán sustituir a unas buenas prácticas de higiene en los establecimientos dedicados a la elaboración o suministro de alimentos y otros productos, y a una adecuada protección con telas metálicas.

Otros métodos comúnmente utilizados son: el empleo de piretroides y sinergistas, barreras físicas (cortinas de aire), mallas, presión positiva, tiras pegajosas, electrocutadores, etc.). Sin embargo, muchos problemas pueden evitarse con una buena sanidad.

Hormigas. La sociedad de las hormigas es prácticamente un matriarcado (femenina), constituida por un millón o más de individuos, programadas rígidamente en su comportamiento para el mejor interés de la comunidad. La comunicación entre ellas se lleva a cabo por un complejo mecanismo químico; las hormigas lamen constantemente a la cabeza y glándulas del gaster. Este tipo de información les permite identificar de inmediato los lugares donde se encuentra el alimento o bien poder responder en unos cuantos segundos al ataque de sus enemigos o iniciar la huida ante compuestos tóxicos (plaguicidas).

Cucarachas. Entre los insectos rastreros está la cucaracha, vale la pena resaltar que ésta es una portadora de varios microorganismos patógenos como la Salmonella, Staphylococcus, Vibrio, etc.; además su estructura la ha hecho resistente a radiaciones, a la sequedad, desarrollando paralelamente una gran flexibilidad de alimentación, incluyendo en su dieta incluso residuos de petróleo. Como insectos están altamente capacitados para poder adaptarse y sobrevivir a condiciones extremas y difíciles. Pueden alimentarse de plásticos, jabón, papel, pegamentos, además de residuos de alimentos. Otra de sus características es su alta resistencia a las radiaciones y a las temperaturas de congelación (sobreviven 48 horas). El mejor método de control sigue siendo la sanidad. Una pulverización de piretrina es útil para detectar los nidos de cucarachas.

Polillas, escarabajos. Estos animales pueden ser la causa de molestias y pérdidas de alimentos. Un buen saneamiento, que comprenda la frecuente limpieza de estantes y suelos, ayudará a mantener en buen estado los alimentos almacenados y prevendrá la infestación. Estas plagas crecen y se multiplican en la harina y en sus productos y en las harinas de cereales.

Lucha contra los roedores

Los roedores se han convertido en una de las más importantes y sobresalientes plagas, ya que su gran adaptabilidad ha hecho que estos animales sobrevivan en condiciones adversas, además de contar con una de las sociedades mejor estructuradas.

El comportamiento social de los roedores se mantiene equilibrado hasta que existan problemas de "Stress" (falta de alimento, falta de espacio, sobrepoblación, etc.), siendo cuando se acentúan situaciones de homosexualismo, canibalismo, abandono de las crías, peleas, separaciones sociales, etc.

Se estima que sus incisivos crecen aproximadamente 13 cm al año, por lo que tienen el hábito de mordisquear constantemente para controlar el tamaño de sus dientes, pudiendo roer: metales, cemento, papel, madera, y en general una gran variedad de materiales.

Las ratas se han caracterizado por ser portadoras de enfermedades o parásitos como la triquina, Salmonella, piojos, leptosporosis, peste (Yersinia spp.), pulgas, septicemia pestilente, tifo, etc.

Las ratas tienden a hacer sus guaridas hasta a unos 45 cm de profundidad, por lo que en el diseño de edificios deben de considerarse que estos sean a prueba de roedores. A esto se le añade que son buenas nadadoras y buceadoras, por lo que el acceso por cañerías se les facilita, ya que sin gran dificultad pueden pasar por los sifones de los inodoros, si su finalidad es encontrar alimento al otro lado. Es decir, pueden reconocer y establecer diferentes rutas de localización de alimentos, si así lo requieren pueden realizar saltos hasta de 45 cm de largo y trepar tubos lisos. Entre sus hábitos está el instinto de acarrear el alimento hasta su madriguera o un lugar seguro. Logran establecer fronteras olfativas que se basan en la demarcación con su orina y excreta.

El control de los roedores se facilita incrementando la higiene general del complejo, especialmente:

a)
la eliminación de los nidos de roedores en las zonas circundantes, así como en los edificios; 

b)
la eliminación de los materiales que sirvan de alimento a los roedores;

c)
la construcción de edificios a prueba de roedores;

d)
la destrucción de los roedores.

Para que los edificios queden a prueba de ratas pueden modificarse los detalles estructurales para eliminar las pequeñas aberturas, por donde se introducen ratas y ratones. Normalmente, desde un punto de vista económico, sólo son factibles los trabajos de obturación de los posibles puntos de entrada en los pisos bajos, por ejemplo alrededor de las puertas, ventanas, tuberías y conductos que penetran en los edificios, desagües de los suelos, buzones, aberturas para los ventiladores y cimientos. Entre los materiales que se utilizan para impedir que los roedores entren en los edificios figuran el concreto armado, los ladrillos y la argamasa, la tela metálica galvanizada y el metal galvanizado. Cuando se encuentren ratas de tejado, la protección deberá ampliarse a los cables, tuberías verticales y aberturas a los pisos superiores y tejados.

Existen diferentes métodos de control de roedores, pudiéndose clasificar como directos e indirectos (Velazco y Nava, 1988 y Brooks y Lavoie, 1990)

	METODOS DE CONTROL DE ROEDORES


	
	

	   DIRECTOS
	      Métodos Químicos
      Métodos Físicos
      Métodos Biológicos
	Venenos

Fumigantes

Quimioesterilizantes

Trampas (mecánicas y pegamentos)

Rifle sanitario

Ultrasonido

Monitores del paso de roedores

Bacterias

Depredadores



	   INDIRECTOS
	    Control del Ambiente
    Control Biológico
    Control por Cultura
	Edificios Sanitarios (a prueba de roedores)

Prácticas Sanitarias

Prácticas Agrícolas

Protección de la fauna depredadora

Buenas Prácticas de Manufactura




Por otro lado, las alternativas para controlar a los roedores son varías, siendo muchas veces confusas en cuanto a la mejor selección; como una idea de las posibilidades químicas que pueden presentarse se mencionan algunos de los rodenticidas empleados externamente: Racumin, Klerat, Linarat, Rata K, Rodent, Cake, Rampage, PCQ, Contracts, Rat Kill, etc. (siguiente cuadro).

	RODENTICIDAS EMPLEADOS



	  COMPUESTOS NATURALES


Escila Roja


Estricnina

  COMPUESTOS SINTETICOS


INORGANICOS




ORGANICOS






Anticoagulantes


Varios





S. Hidroxicumarinas         S.Indanionas


Fosfuro de Zn
Warfarina

         Pival


Antu


Arsénico

Pluswarfarina
         Difacinona

1080 *


Sulfato de Ta
Fumarina

         Valone


Endrín *


Carbonato de Ba
Coumaclor





DDT **


Fósforo

Bradifucoum





Norbomida





Bromadiolona




Colecalci-





Coumatetralyl




ferol

  COMPUESTOS USADOS COMO FUMIGANTES


Cianuro


Bromuro de metilo


Monóxido de carbono


Bisulfuro de carbono


Fosfina para desratizar en las madrigueras

  *  USO PROHIBIDO        (D.O. 19 agosto 1991)

  ** USO RESTRINGIDO   (D.O. 19 agosto 1991)




Trampas Físicas

Las trampas físicas del tipo mecánico para su buen funcionamiento deben mantenerse en buen estado, además de ser revisadas periódicamente. se recomienda colocar en el interior de una planta, trampas físicas cada 10 metros de distancia (dependiendo de la zona, tipo de industria, manejo higiénico de productos, etc. se podrán colocar hasta en intervalos de 20 metros), en caso necesario se pondrá como cebo tocino, pedazos de tortilla, carne de pollo, maíz, etc. en los interiores. En el exterior se pueden emplear cebos y venenos. En cualquier caso, es responsabilidad de los controladores de plagas revisar que las trampas estén libres de cadáveres, con el cebo adecuado, que las trampas físicas estén en posición de captura (no disparadas), que el cebo del exterior todavía esté activo y en buen estado, en el caso de cebos viejos y olvidados, se verán resecos, atacados por insectos o enmohecidos.

La trampa "Katch All" presenta varios atractivos como el de no usar venenos, captura múltiple de animales; sin embargo, también presenta desventajas: captura solamente ratones o ratas pequeñas (las ratas adultas son demasiado grandes para el diseño de las mismas), su mecanismo puede atascarse dejando en libertad a los animales atrapados o bien no capturarlos, a los animales capturados será necesario sacrificarlos ahogándolos.

La mayoría de las estaciones (jaulas) empleadas para atrapar roedores presentan las siguientes medidas: 30 cm de largo X 20 cm de ancho X 14 cm de altura; presentan dos orificios circulares alineados en su base (entrada y salida), de 7 cm cada uno. Las dimensiones pueden variar ligeramente de acuerdo a las necesidades del caso. En el interior se coloca un cebo o bien una trampa de resorte, en algunos casos se han adaptado los "tapetes pegajosos". La estación debe estar claramente identificada con un número, con una advertencia de PELIGRO / VENENO. Se debe describir el tipo de veneno usado, así como el antídoto recomendado.

El control de roedores requiere de Hojas de Control, mismas que obtienen datos estadísticos. (Ver ejemplo en la siguiente página)
Los tapetes pegajosos o trampas pegajosas son otra alternativa para la captura de roedores, inmovilizándolos en un tapete hecho de cartón o de charola plástica con un adhesivo bastante potente. A los animales vivos se les ahoga y en caso de que los tapetes se noten secos, se usa acetona para poder reactivarlos. Entre las ventajas que presenta está la detección ocasional de otras plagas, ya que muchas veces se detectan cucarachas, hormigas u otros insectos. En caso de quedar atrapado un roedor, éste tiende a lamer o morder (roer) el tapete ocasionando que se pegue su hocico, de tal manera que atraerá a más animales; los compuestos utilizados para el pegamento se pueden considerar como de bajo riesgo para ser empleados en el interior de una planta. Por lo general los tapetes pueden funcionar en un intervalo de temperatura desde -10ºC (en congeladores) hasta 60 ºC; el material solidifica a -15ºC.

	HOJA DE CONTROL

	
FECHA:

____________________


FUMIGACION No.
____________________


NOMBRE DEL CONTROLADOR:
____________________________________


Area
  Plaguicida
Frecuencia/Hora
Productos
Equipos
Almacenes




(  )   diaria





(  )   semanal





(  )   quincenal





(  )   mensual





(  )   trimestral





(  )   semestral





(  )   anual


Control de Roedores

Trampa No. (   )

No. de ratones 

Cebo Responsable






atrapados    (   )

________________


Observaciones: ________________________________________________


_____________________________________________________________


Situación de la




trampa/cebo



Detección de madrigueras:


(   )   disparada


localización
____________________


(   )   con cebo activo

número
____________________


(   )   mordido


accesos
____________________


(   )   movida


(   )   bien colocada


(   )   Otros. Especifique




Precauciones

El verificador deberá conocer perfectamente los peligros inherentes al uso de insecticidas y rodenticidas, y comunicar toda esta información al público en general, así como a la industria y comercio de los alimentos, bebidas, productos de aseo, limpieza, perfumería, cosméticos, etc. Algunas de las precauciones más importantes que han de observarse en la manipulación de los plaguicidas son:

a) leer y aprender las instrucciones que figuran en las etiquetas de los 

    recipientes  para  preparar  y  aplicar  el  plaguicida;

b) conocer  el  producto  que  se  utiliza; 

c) evitar  una  exposición  prolongada  y  vestir  ropas  protectoras;

d) no utilizar el veneno en forma alguna  que  tenga como resultado la 

    contaminación  de  los productos  o  del  agua  potable;

e) almacenar los plaguicidas en recipientes debidamente  etiquetados, 

     lejos de los alimentos o los demás productos, y en un lugar seguro;

f) eliminar  eficazmente  los  recipientes  vacíos;

g) conocer las medidas de urgencias para tratar un envenenamiento accidental. 

Los rodenticidas que contengan Salmonella u otras bacterias vivas no deberán utilizarse nunca en los establecimientos, ni en sus proximidades.

Aves

Las aves para ser consideradas como plagas deben reflejar algún daño a la industria, a los campos de cultivo, etc. Esto no debe significar una posición antiecologista, sino más bien evaluarse el riesgo potencial de que se transmitan enfermedades como salmonelosis, histoplasmosis, encefalitis, ornitosis, etc.; además de que sus excretas pudiesen contaminar a las materias primas o al producto terminado.

El conocimiento del ciclo de actividades que realizan las aves durante el día o durante las diferentes épocas del año es útil para diseñar un control adecuado, ya sea para prevenir su entrada a las instalaciones o bien para que éstas sean controladas con algún cebo químico.

Algo que sobresale, es el hecho de que las aves entran a las plantas por la necesidad de alimento, agua, o abrigo (nido). Si estos factores son controlados cerrando puertas, ventanas, orificios, etc.; las aves no deberán representar ningún problema.

	METODOS PARA EL CONTROL DE AVES



	
Químicos





Biológicos


Avicidas





Depredadores


Alteradores del comportamiento


Físicos





Culturales


Plantas cerradas




Orden y limpieza


Antecámaras




Buenas prácticas de elabora-


Malla antipájaro




ción y almacenamiento


Espanta pájaro




Retirar Nidos


Jaulas cónicas




Rifle sanitario


Alambres retorcidos


Bases con púas


Tapetes y bases pegajosas


Ultrasonido y sonidos estridentes


Luces


Explosiones con cuetones




CAPITULO 6. VERIFICACION MICROBIOLOGICA DETALLADA
Aplicación 

La verificación microbiológica detallada es relativamente más complicada, y para poder realizarla es necesario mayor capacitación para el verificador. Esta técnica deberá reservarse a establecimientos en donde existe reincidencia en anomalías de índole microbiológico recopiladas en su historia sanitaria o cuando se efectúen investigaciones especiales para averiguar fuentes de contaminación relativas a brotes de enfermedades transmitidas por alimentos.

VERIFICACION DE SUPERFICIES Y EQUIPO

El estado microbiológico de las superficies y equipos que entran en contacto con los productos en proceso es evidenciado por los recuentos de las bacterias indicadoras y por la presencia o ausencia de microorganismos patógenos (por ejemplo, Salmonella). La verificación de superficies y equipo proporciona un medio de control y diagnóstico eficaz de las condiciones y prácticas higiénicas. 

La carga microbiana no aumentará mucho cuando prevalezcan buenas condiciones sanitarias, las condiciones de almacenamiento sean satisfactorias y se cumplan estrictamente las buenas prácticas de fabricación. Los microorganismos infestan los productos como consecuencia de condiciones antihigiénicas y operaciones insatisfactorias. Ejemplos de condiciones antihigiénicas que contribuyen a la contaminación microbiana de un producto son: un equipo insuficientemente limpio y desinfectado; residuos de productos de producciones previas; prácticas negligentes de los empleados, tales como la ausencia de saneamiento, la manipulación de un equipo sucio, o contactos con las personas después de efectuar el saneamiento. 

HIGIENE DE LOS EMPLEADOS

El verificador deberá observar a los empleados, si mantienen una higiene personal, si llevan cubrepelo y si sus ropas son limpias. Cuando se usen guantes, deberá observar cómo se guardan, si se desinfectan antes de comenzar las operaciones, y si son desechados, después de usados.

Deberá examinar la eficacia y composición de los desinfectantes de las manos, que podrán consistir en una solución de yodo de 15 ppm o de cloro de 100 ppm. Deberá establecer la frecuencia del cambio de la solución, y evaluar este hecho teniendo en cuenta la materia orgánica añadida en el transcurso del tiempo. El verificador deberá utilizar las instalaciones para desinfectarse las manos, en presencia de los empleados, cada vez que manipule los productos o el equipo. 

CONSIDERACIONES DE CARACTER GENERAL

El verificador deberá determinar si existen criterios microbiológicos para los productos crudos; si la empresa hace recuentos microbianos de un modo regular o exige un certificado de los proveedores de productos tales como los huevos y la leche; si los productos crudos, refrigerados y congelados, se manipulan debidamente; si existe cualquier problema respecto a roedores, pájaros o insectos, que pueda afectar a estos productos crudos.

El verificador deberá observar el procedimiento de control de calidad de la empresa, examinar los resultados de los análisis de las muestras tomadas por la empresa en la línea de producción y en los productos terminados, y notificar cualesquiera problemas importantes que haya descubierto.

El verificador deberá obtener fórmulas cualitativas completas, a fin de que no se pase por alto ningún ingrediente que pueda aumentar la carga microbiana. La dirección de la empresa quizás se niegue al principio a facilitar las fórmulas, pero deberá explicársele, en forma diplomática, la necesidad de conocerlas, dando razones francas y lógicas; con este modo de proceder normalmente se obtiene una mayor cooperación.

Las indicaciones que siguen son una guía general, que deberá desarrollarse en forma completa en la parte narrativa del informe:

a) los empleados realizan su trabajo general y después manipulan el producto sin lavarse las manos, o hacen uso de los lavabos y escusados y regresan a sus puntos de trabajo sin lavarse las manos;

b) los recipientes se colocan sobre el suelo y después se apilan, o entran en contacto, en cualquier otra forma, con los productos o las superficies de estos;

c) telas o trapos evidentemente sucios se utilizan para secar o manipular el producto o equipo;

d) el producto o materia prima que cae al suelo se devuelve a la línea de producción;

e) los empleados manipulan el producto sin desinfectarse las manos, ya sea con guantes o sin ellos;

f) los empleados con fuertes resfriados o heridas infectadas trabajan sin protegerse con una mascarilla y guantes impermeables;

g) los insectos entran en contacto con el producto o las  superficies del producto. Cuando sea posible, deberá seguirse la trayectoria de los insectos para descubrir su origen

Además, el verificador deberá localizar y examinar el equipo de filtrado de aire de la fábrica y la fuente de suministro del agua, y observar cualquier tratamiento que se realice en la fábrica.

Todas las condiciones o prácticas antihigiénicas importantes, aunque no se hayan mencionado específicamente anteriormente, deberán documentarse mediante el apropiado muestreo.

MUESTREO

Se toman muestras de productos para su análisis, a fin de determinar la presencia de microorganismos que pueden producir enfermedades en el consumidor, como resultado de la descomposición de los productos (especialmente los alimenticios) durante su preparación y envasado. El verificador no puede determinar el contenido microbiano del producto sin un análisis de laboratorio. 

Deberá estudiarse y planificarse cuidadosamente el muestreo, teniendo en cuenta el equipo, las condiciones sanitarias y el flujo de producción. El muestreo deberá limitarse a un sólo producto y, cuando sea posible, a una línea de producción. El verificador deberá tomar muestras de todos los ingredientes crudos, especias, huevos congelados, hielo, agua, harina, etc., preferentemente de recipientes sin abrir, para determinar cualquier efecto que puedan tener en el aumento de la carga microbiana.

Cuando la manipulación de los empleados constituya una parte de la operación, el verificador deberá pedir al empleado que coloque el producto en el recipiente esterilizado para las muestras. Deberá tomar igualmente una submuestra del producto que no haya sido manipulado por los empleados en este punto, si ello es posible.

El verificador deberá presentar siempre muestras de control, abiertas y cerradas. La muestra de control abierta, deberá abrirse durante el tiempo aproximado necesario para tomar la submuestra, en la zona representativa misma de la que se toman las submuestras, o lo más cerca posible. La muestra cerrada de control confirmará la esterilidad del recipiente de la muestra.

Las superficies de las que han de tomarse muestras comprenden las paredes, mesas y otras superficies de trabajo, suelos, tablas de corte; otro equipo del que también deben tomarse muestras son los recipientes para el transporte, los guardapolvos de trabajo, etc. Las muestras deberán tomarse no solamente después de la limpieza y desinfección de los locales, sino también cuando se esté realizando el trabajo.

Puede utilizarse el siguiente método de muestreo, según la naturaleza de la superficie y de los requisitos del laboratorio: 

a) raspado con un cuchillo o espátula esterilizados, y colocación del 

    material recogido en un recipiente seco y estéril; 

Las muestras deberán enviarse lo más rápidamente posible al laboratorio y mantenerse refrigeradas durante el transporte (de 0 a 10 °C). La temperatura del aire de la sala de almacenamiento, del vehículo de transporte u otro tipo de medio ambiente deberá registrarse en el momento en que se tomen las muestras.

Manipulación de las muestras

Las submuestras, inmediatamente después de haber sido tomadas, deberán ser refrigeradas. En el informe de toma de muestras y en el informe narrativo deberá anotarse el tiempo invertido en el muestreo, cuando se haya tomado más de una serie. 

EVALUACION DE LOS RESULTADOS

Durante la verificación, el verificador puede no darse cuenta de defectos existentes en las fábricas de elaboración, defectos que se hacen evidentes en el examen microbiológico del producto. La presencia de bacterias termodúricas, por ejemplo Estreptococos fecales, en los alimentos sometidos a tratamiento térmico, demuestra que dicho tratamiento ha sido insuficiente, combinado con el fallo de la operación de enfriamiento rápido. En el caso de la leche pasteurizada, la presencia de organismos termodúricos indica una mala calidad inicial del producto. 

En algunos casos, el laboratorio puede determinar si algunas especies de microorganismos aislados en los productos son de origen humano o animal; esto puede ayudar al verificador a localizar los defectos en la manipulación o elaboración.

CAPITULO  7.   TECNICAS     DE     VERIFICACION     DE



              ESTABLECIMIENTOS    Y    DE    PRODUCTOS 



    ALIMENTICIOS     ESPECIFICOS

AMBITO DE APLICACION
En este capítulo se dan instrucciones detalladas para la verificación de diversos tipos de establecimientos alimentarios y productos alimenticios específicos. Este capítulo debe considerarse como una ampliación, para sectores concretos, de los principios generales esbozados en el Capítulo 4.

ASIGNACION DE LAS PRIORIDADES DE VERIFICACION

La prioridad de cualquier programa de verificación debe ser la de garantizar la seguridad de los alimentos respecto a la contaminación microbiológica, riesgos físicos, químicos y toxicológicos naturales.

Los productos alimenticios tales como la carne, las aves de corral, el pescado, la leche y los productos lácteos, productos de huevo, alimentos enlatados de baja acidez, y los alimentos preparados y de venta en la calle y en tianguis, constituyen los principales motivos de preocupación desde el punto de vista de la seguridad microbiológica. Otros productos tales como cacahuates, legumbres y cereales pueden contaminarse con toxinas de hongos en determinadas condiciones de cultivo y almacenamiento.

Productos tales como harina, leguminosas y productos cocidos, aunque normalmente no sean causa de brotes de enfermedades de origen microbiano, están propensos a una infestación elevada de insectos y roedores. Aunque la contaminación por roedores e insectos pueden tal vez perjudicar solo el aspecto de un producto, más que constituir un verdadero riesgo para la salud, deben evitarse las generalizaciones sobre este aspecto. Se ha demostrado que los roedores e insectos son vectores de transmisión de enfermedades producidas por la ingestión de alimentos y, por tanto, es esencial la vigilancia para controlar su presencia en los productos alimenticios. Además, de la contaminación de los alimentos por los roedores y los insectos resultan pérdidas importantes de alimentos y, considerando solamente este hecho, es esencial la adopción de medidas adecuadas de control.

Otro punto que hay que vigilar con mucho cuidado es el almacenamiento y manipulación de alimentos en sacos o bolsas de yute, lona y otros materiales de tipo poroso. El derrame de sustancias químicas peligrosas en dichos sacos, pueden constituir fuentes importantes de envenenamiento causados por alimentos, con un notable potencial letal para quienes consumen el producto contaminado.

Las actividades de verificación deben, también, incluir la verificación del etiquetado, cumplimiento de la normas alimentarias, y publicidad falsa y engañosa. Estas actividades deben integrarse en el programa de verificación sanitaria de alimentos.

Por tanto, deberá establecerse un equilibrio cuando se diseñe un programa de verificación, reconociendo que la función del control sanitario de alimentos es la de proteger la salud del consumidor. Además de la seguridad básica de los alimentos, los consumidores esperan que estén limpios, exentos de residuos de roedores, insectos y otros elementos repulsivos.

Esperan igualmente que los alimentos estén libres de toda adulteración y que la publicidad que se haga de ellos se apegue a la verdad y no induzca a confusión.

PREVENIR MEJOR QUE CURAR

Este concepto implica la adopción de medidas preventivas para evitar que se presenten situaciones indeseables, manteniendo el establecimiento en forma tal que responda a condiciones higiénicas.

Desde el punto de vista de la prevención, se necesita conocer al "enemigo": insectos, roedores, bacterias, toxinas de mohos y riesgos de sustancias químicas. El control de estos enemigos requieren planificación, organización, cooperación, supervisión y un arduo trabajo.

APLICACION DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

La elaboración de productos seguros requiere por parte del empresario la aplicación de tecnologías de proceso, modernas y eficientes así como una adecuada administración de controles de calidad para la prevención de defectos.

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos (ARICPC), es un método sistemático, racional y continuo de previsión y organización, con miras a lograr la seguridad de los productos, mejorar su calidad y disminuir las pérdidas ocasionadas por su alteración.

El método proporciona una metodología que se enfoca hacia el modo en como deben evitarse o reducirse los peligros asociados a la producción, y ayuda a identificar los puntos de riesgo a controlarse en el proceso. 

Un riesgo o peligro es la probabilidad de que se desarrolle cualquier propiedad biológica, química o física inaceptable para la salud del consumidor, y que influya en la seguridad o en la alteración del producto.

Un Punto Crítico de Control (PCC) es cualquier operación en el proceso donde la pérdida de control puede resultar en un riesgo para la salud.

Un Punto Crítico de Control 1 (PCC1) es donde se efectúa un control completo de un riesgo y, por lo tanto, se elimina el riesgo que existe en esa etapa en particular, por ejemplo, los procesos de pasteurización y esterilización comercial.

Un Punto Crítico de Control 2 (PCC2) es donde se lleva a cabo un control parcial, por lo que sólo es posible reducir la magnitud del riesgo, por ejemplo, en el lavado de materia prima.

* Se recomienda como herramienta de consulta el Manual de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos, elaborado por la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios de la SSA; 1993.

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos, se presenta como una herramienta para los verificadores sanitarios en el momento de realizar su trabajo en las empresas, ya que al permitir identificar los puntos críticos de control, le permite asignar prioridades.

En este capítulo se presentan las técnicas específicas de verificación, procedimiento e información relativas a los productos y a las industrias alimentarias, así como la aplicación del análisis de riesgos y la identificación de puntos críticos de diversos procesos de alimentos, a través de diagramas de flujo típicos de los mismos, en los que se han identificado los puntos críticos de los procesos, y en donde se hace necesaria una verificación más detallada y exhaustiva por parte del verificador, además se anexan hojas control para varios procesos, misma que al emplearse ayudará a que se haga posible realizar la verificación con enfoque de riesgo.

Por tanto se hace necesario que el verificador, en las visitas de verificación, tome en cuenta las siguientes recomendaciones:

- Revisar los antecedentes disponibles de los procesos que han de verificarse;

- Llevar consigo un diagrama de bloque del o los procesos en cuestión, y si es posible las hojas control para dichos procesos;

- Realizar el recorrido en la empresa de acuerdo al proceso o procesos en cuestión, y tomar nota de las zonas y operaciones de mayor riesgo;

- Verificar las operaciones designadas como punto crítico de control;

- Verificar los procedimientos que se siguen en la empresa para el registro de los puntos críticos de control;

- Revisar la existencia de procedimientos escritos de control y examinar los resultados de los análisis sensoriales, físicos, fisicoquímicos, microbiológicos, etc;

- Verificar las especificaciones dadas a las operaciones consideradas como punto crítico de control, para constatar si los riesgos están adecuadamente controlados;

- Verificar los planes para el monitoreo de los puntos críticos por parte de la empresa;

- Realizar el monitoreo directo de las especificaciones establecidas que asegure que los puntos críticos son controlados;

- Tener presentes los puntos que verificar, incluidos en la hoja control;

- Hacer las observaciones pertinentes en la hoja control;

- Llenar el acta tomando en cuenta el Análisis de Riesgos efectuado.

VERIFICACION CON ENFOQUE DE RIESGO EN 

GIROS ESPECIFICOS

Existen factores comunes que afectan la seguridad de un producto: la higiene del personal; las condiciones de las instalaciones físicas; de los servicios; el equipo; la calidad de la materia prima y del empaque; las condiciones de proceso; los sistemas  para controlar la calidad; el control de plagas y en general los procedimientos rutinarios de limpieza y desinfección. Sin embargo, existen factores más importantes que otros, que dependen de las características del producto, de la naturaleza del proceso y de la infraestructura física y humana de la empresa.

A continuación se describe información adicional por tipo de giro, para realizar la verificación de productos y establecimientos con enfoque de riesgo, es decir, para enfocar la atención en donde existe más probabilidad de que una falta de cuidado cause un daño a la salud del consumidor.

En algunos casos se ilustra el proceso con un diagrama de bloques con los puntos críticos de control y con la hoja de control, que resume la aplicación del análisis de riesgos, identificación y control de puntos críticos en ese giro.

La hoja de control muestra de manera resumida las etapas del proceso, los puntos críticos de control, los tipos de riesgos: físicos, químicos y microbiológicos que están involucrados en cada etapa, así como las medidas preventivas para controlar los riesgos, los límites críticos a verificar para cada operación o etapa del proceso y las especificaciones. Algunas veces, también se añade una columna para anotar observaciones que se pueden hacer al momento de verificar.

En los diagramas de bloques las letras PCC significa: punto crítico de control, es decir, aquella operación en donde la pérdida de control puede dar lugar a un riesgo para la salud.

Punto Crítico de Control 1 (PCC1), donde se efectúa un control completo de un riesgo y, por lo tanto, se elimina el riesgo que existe en esa etapa en particular, por ejemplo, los procesos de pasteurización y esterilización comercial.

Punto Crítico de Control 2 (PCC2), donde se lleva a cabo un control parcial, por lo que sólo es posible reducir la magnitud del riesgo, por ejemplo, en el lavado de materia prima.

Anomalías graves en una operación clasificada como PCC1, puede ser un criterio para la aplicación de suspensión de trabajos y servicios, si ésta representa un riesgo evidente y grave para la salud pública.

CEREALES EN GRANO, Y LEGUMINOSAS

Los cereales son las semillas o granos comestibles de ciertas plantas pertenecientes a la familia de las gramíneas, tales como trigo, maíz, arroz, avena, centeno, cebada y sorgo.

Las leguminosas son las semillas secas, limpias, sanas y separadas de la vaina, procedentes de plantas de la familia de las leguminosas (frijol, chícharos, soya).

Los problemas más importantes que se plantean con estos productos alimenticios son los relativos a su secado, almacenamiento y manipulación después de la recolección. Deberán almacenarse de tal forma que no se contaminen con hongos ni con micotoxinas, se infesten con insectos, o se hagan de calidad inferior mediante la adición de materias extrañas tales como pelos o excrementos de roedores. El verificador deberá comprobar si se ha cometido alguna adulteración añadiendo ingredientes más baratos o materias extrañas. Deberá cerciorarse de que los granos de semillas tratados con sustancias químicas, fungicidas, etc., no se mezclan con los granos que van a utilizarse para la elaboración de alimentos. Deberá verificar igualmente la higiene de las operaciones de manipulación.

Las micotoxinas son producidas por una diversa gama de hongos. Ergot es producida por el hongo Ergot claviceps pururae; las aflatoxinas son producidas por Aspergillus flavus y A. parasiticus. Las toxinas tales como vomitoxinas y otras toxinas tricotecenas son producidas por Fusaria. La contaminación por aflatoxinas constituye el problema más difundido de contaminación por hongos en productos tales como maíz, cacahuetes, y arroz. Uno de los mayores problemas asociados con la verificación de la contaminación con micotoxinas es la anormal distribución de la frecuencia de los materiales contaminados. En otras palabras, muy pocas de las semillas contienen un nivel importante de la micotoxina en cuestión y la mayoría de ellas no están contaminadas. Por tanto, son muy importantes los procedimientos de muestreo y el tamaño de las muestras.

La soya, el maíz, el trigo, la avena, el arroz y una variedad de cereales cosechados, se almacenan a granel en silos de elevación a la intemperie, o en sacos en almacenes, hasta que se entregan a la fábrica de elaboración de alimentos para convertirlos en harinas, aceites y otros alimentos.

Almacenamiento

El almacenamiento deberá mantener a los cereales cosechados en condiciones adecuadas para elaborarlos como piensos y alimentos. Los cereales almacenados están sujetos a la infestación de insectos, suciedad de roedores, contaminación de pájaros y contaminación por plaguicidas y hongos.

En los cereales almacenados pueden penetrar roedores, heces de roedores y de pájaros a través de vertederos y bandas transportadoras horizontales en el edificio principal y en los depósitos de almacenamiento. El verificador deberá registrar todas las condiciones antihigiénicas presentes, y la forma en que éstas condiciones contaminan a los cereales almacenados.

La infestación por insectos y roedores constituyen un gran problema en los locales y almacenes donde se conservan los cereales. El verificador deberá buscar si existen pruebas de su presencia.

LA HARINA Y SU MOLTURACION

Harina: sin ninguna otra denotación, es la de trigo para consumo humano que se obtiene por molienda del Triticum vulgare, compactum y durum o mezcla de estos, limpios, en la que se elimina gran parte del salvado y el germen, y el resto se tritura hasta obtener un grano de finura adecuado y que para su venta o suministro al público se entrega envasado.

Harina de maíz: es el producto que se obtiene de la molienda de los granos limpios de dicho cereal.

Harina de arroz: es el producto que se obtiene de la molienda del grano limpio de arroz sin glumas ni pericarpio.

Al comenzar la verificación, el verificador deberá examinar el equipo sin limpiar que se utiliza para la limpieza del trigo, a fin de determinar si existen excrementos de roedores, granos mohosos o cortados por gorgojos, suciedad, basura, heces, etc. A continuación, deberá examinar los segregados gruesos para determinar si hay excrementos de roedores, y el producto tamizado fino para comprobar si hay insectos, especialmente gorgojos. El examen del trigo para determinar si los granos están o no infestados de cornezuelo (granos negros o descoloridos) deberá realizarlo el verificador con la confirmación del laboratorio en este tipo de examen especial.

Las operaciones de la molienda de la harina pueden dividirse en cuatro categorías:

a) limpieza y preparación del grano para la molienda;

b) molturación y reducción del grano;

c) tamizado o cribado;

d) purificado de los entrefinos (granos gruesos).

Excepto cuando se trate de molinos muy pequeños, no es práctico examinar todo el equipo. 

En el caso de que se encuentre una infestación grave de insectos en cualquier máquina de moler, la infestación deberá investigarse en la operación anterior, para descubrir su fuente.

FIDEOS, ESPAGUETIS Y PASTA

La pasta de harina para sopas es el producto que se obtiene por el amasado mecánico de harina de trigo, sémola o semolina adicionada o no de gluten y agua potable, a la que pueden agregarse, en su caso, colorantes naturales y artificiales permitidos, y otros ingredientes alimenticios adecuados, sometidos a desecación. El producto terminado se presenta en diversas formas tales como, fideos, tallarines y otras figuras.

Los productos denominados fideos contienen por lo general huevo, en tanto que los denominados espaguetis o macarrones no lo tienen. Las prácticas varían de un país a otro. Los principales problemas que se plantean con los fideos son la contaminación por infestación de insectos y por bacterias, especialmente Salmonella y Staphylococcus y la reducción del contenido de huevo por debajo del mínimo legal. Todos estos productos pueden quedar infestados por los insectos si el equipo de producción no se mantiene limpio.

Las materias primas contaminadas por Salmonella, especialmente los huevos, provocarán la contaminación por Salmonella del producto terminado. El verificador deberá corroborar el uso de sustancias químicas, tales como insecticidas y rodenticidas, para determinar si existe una posible contaminación de las materias primas y de los productos terminados.

Es recomendable tomar muestras para analizar el contenido de materia extraña y características microbiológicas. Cuando se tomen muestras para análisis microbiológicos, deberán utilizarse técnicas asépticas.

NUECES, CACAHUATES Y SUS PRODUCTOS

Nueces (sin cáscara)

Los principales problemas que presentan las nueces sin cáscara son la contaminación microbiológica y la infestación por insectos. Esto se debe normalmente a un manejo inadecuado después de romper la cáscara.

Si se utiliza vapor y agua para preparar las nueces antes de romper la cáscara, el verificador deberá constatar la posibilidad de contaminación producida por agua o por el vapor condensado. La elaboración normalmente requiere una considerable manipulación por parte de los empleados; por lo tanto, habrá que evaluar las prácticas higiénicas. Deberán inspeccionarse las pulpas de nueces almacenadas para determinar si hay crecimiento de mohos.

Cacahuates

Los cacahuates están sujetos a todos los riesgos enumerados anteriormente y constituyen además una fuente de contaminación por aflatoxinas. Los granos de los cacahuates destinados al consumo humano directo deberán estar exentos de semillas no comestibles como la semilla de ricino, margosa o adormidera.

El verificador deberá observar las medidas adoptadas para prevenir la contaminación por aflatoxinas y los ensayos realizados para determinar si los granos están exentos de aflatoxinas.

Deberá verificar también si se han añadido conservadores o antioxidantes, ya sea directamente o junto con el aceite de tostar.

Muestreo

Las muestras de nueces sin cáscara, cacahuates, productos de cacahuates (incluyendo la mantequilla de cacahuate) y los pistaches con cáscara, que deben analizarse para determinar si contienen aflatoxinas, pueden consistir en 2 o 3 kg, tomados al azar, para determinar las condiciones del lote.

ESPECIAS

Se entiende por especia, la planta o partes de ella que contienen sustancias aromáticas, sápidas o excitantes que se emplean para aderezar o mejorar el aroma o sabor de los alimentos y bebidas cuyo uso este autorizado por la legislación sanitaria.

El verificador deberá seguir las líneas generales de verificación descritas en el Capítulo 4, con especial atención a la posibilidad de contaminación de los productos por insectos, roedores o microorganismos. Las especias pueden añadirse a los alimentos después de cocidos, contaminándolos directamente cuando no hay una operación posterior, que elimine el riesgo. Para inspeccionar la suciedad, el verificador puede tomar muestras.

En el control de la posible adulteración, deberán tomarse muestras para demostrar el tipo sospechoso de sustitución de un ingrediente menos valioso, la adición de colorantes, o dilución. 

En algunos países, vendedores poco escrupulosos empapan determinadas especias para hacerlas más pesadas, creando así condiciones de humedad favorables al crecimiento de mohos y, quizá a la producción de micotoxinas. 

CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS
Se considera carne propia para consumo humano, la que provenga del sacrificio efectuado en el rastro, del ganado bovino, ovino, caprino, porcino, equino y lepóridos, así como la proveniente de aves y animales de caza, de pelo o pluma que hayan sido declaradas aptas para el consumo por la autoridad sanitaria y que no produzca algunas de las enfermedades que la Secretaría señale como nocivas para la salud.

La industria de la carne es un complejo que abarca establos o granjas, rastros, obradores y distribuidores, e incluye la carne y muchos subproductos.

Productos cárnicos diversos

Grasas. La grasa cruda se recoge como tejido graso del ganado porcino, vacuno, ovino y caprino. Cuando se destine a otros preparados deberá limpiarse y mantenerse refrigerada, a menos que se envíe directamente para su fusión.

La manteca de cerdo deberá ser blanca y estar exenta de olor y aroma anormales. Su textura deberá ser suave y consistente. Para obtener una muestra se introduce una probeta-sonda hasta el fondo del recipiente; el producto se examinará para determinar si está rancio, ácido o descompuesto. El olor anormal puede detectarse calentando una muestra pequeña. La grasa insatisfactoria o contaminada deberá destinarse a usos industriales o destruirse, si fuese necesario, y siguiendo los procedimientos estipulados en la Ley General de Salud.

La transformación de la carne en productos cárnicos persigue los siguientes objetivos:

- mejorar la conservación

- desarrollar sabores diferentes

- utilizar partes del animal que son difíciles de comercializar en estado fresco

En la industrialización de la carne pueden distinguirse distintas fases.

Fase 1: Transformación de animales vivos en canales

Fase 2: Transformación de canales en carnes troceadas

Fase 3: Transformación de carnes troceadas en productos elaborados

Productos cárnicos elaborados (10)

I. Productos cárnicos curados y cocidos

Son los elaborados con cortes definidos y específicos de las especies animales: suina, bovina, ovina, aves de corral y otras autorizadas, sometidos a la acción de los agentes de curación y cocción húmeda o seca hasta una temperatura interna de 68°C.

Los productos genéricos son:

- Jamones: curado cocido, curado cocido y ahumado, curado cocido, horneado y ahumado, curado horneado, tipo holandés, tipo York, tipo americano, tipo Virginia y otros similares

- Lomos

- Espaldilla

- Lomos

- Tocino

- Chuletas

- Entrecot

- Otros similares


II. Productos cárnicos curados y madurados

Son los elaborados con cortes definidos de las especies animales autorizadas para consumo humano, sometidos a curación, parcialmente deshidratados, ahumados o no, madurados por cierto tiempo, de manera que se asegure su calidad sanitaria.

Los productos genéricos son:

- Jamón crudo, jamón tipo Westfalia, serrano tipo español y otros similares.

- Otros similares


III. Productos cárnicos curados, emulsionados y cocidos

Son los preparados con carne de una o más especies, vísceras y otros subproductos comestibles de los animales autorizados, los que además pueden ser sazonados, ahumados o no.

Los productos genéricos son:

- Salchichas

- Pasteles

- Mortadelas

- Salchichones

- Bolognas

- Patés

- Galantinas

- Otros similares


IV. Productos cárnicos curados o no y troceados

Son aquellos cuya carne curada o no, fue cortada y/o picada, hasta lograr trozos no menores de 2 mm, pudiendo ser crudos, cocidos y/o ahumados con o sin tripa, natural o sintética.

Los productos genéricos son:

- Chorizo

- Salami

- Queso de puerco

- Sobreasadas

- Butifarras

- Salchichones

- Fiambres

- Otros similares


V. Productos cárnicos salados

Son los elaborados  con carne de bovino, suino y otras especies autorizadas, saladas, curadas o no, frescas o desecadas.

Los productos genéricos son:

- Machaca

- Cecina

- Otros similares


VI. Otros productos con carne

Tipos de materias primas

Las materias primas son aquellas sustancias alimenticias que intervienen en distintas formas en la elaboración de los productos cárnicos. Se emplean las siguientes materias primas:

Carne

Cada clase de carne fresca tiene una composición diferente y por lo tanto su propia aplicación, esto se debe tomar en cuenta para elaborar un producto cárnico de calidad. La calidad de la carne depende de la categoría de la misma:

  i) Primera:
medias canales de animales magros

 ii) Segunda:
medias canales de animales semigrasos

iii) Tercera:
medias canales de animales grasos

En la elaboración de un producto cárnico, al examinar la carne que se va a utilizar hay que tomar en cuenta: el color, el estado de maduración y la capacidad de retención de agua.

En la siguiente tabla se definen las características de la carne para elaborar diferentes tipos de embutidos

	
	COLOR DE LA CARNE
	GRADO DE MADURACION

	Embutidos cocidos
	rojo
	poco

	Embutidos crudos
	rojo-oscuro
	mediano

	Embutidos escaldados
	rojo
	poco


Grasa

Para la elaboración de los embutidos se utiliza la grasa de los tejidos como la dorsal, la de la pierna y de la papada; estás grasas son resistentes al corte.

	TIPO DE EMBUTIDO
	TIPO DE GRASA A USAR

	Cocido
	grasa dorsal de la panceta

fracción grasa de la carne

	Escaldado
	grasa dorsal del tocino

fracción grasa de la carne

panceta descortezada

	Crudo
	grasa dorsal de la panceta

fracción grasa de la carne

grasa del cuello y la papada


Hay que tener cuidado de no elegir grasa con alteraciones como sabor ácido, sabor a pescado o grasa enranciada.

Vísceras y despojos

Sólo se permite su empleo en productos cárnicos curados, emulsionados y cocidos y en un máximo de 15 %; se utiliza tripa, bazo, carne de garganta, corazón, encéfalo, estómago, hígado, riñones, etc., carne mal desengrasada y  carne tendinosa. 

Las tripas son muy usadas para la elaboración de embutidos, existen tripas naturales y artificiales, estas ultimas son muy higiénicas.

i) Tripas naturales

De cerdo:

-intestino delgado (para salchicha y salamis cocidos)

-intestino ciego (para salami)

-intestino grueso (para salami crudo y salchicha de primera calidad)

-intestino recto (para embutidos de segunda clase)

De res:
-intestino delgado (para salchicha de segunda)

-intestino ciego (para salchicha y mortadela)

-intestino grueso (para salamis y salchichas)

ii) Tripas artificiales

-De celulosa (para toda clase de embutidos)

-De pergamino (para embutidos cocidos)

-De fibra membranosa (para toda clase de embutidos)

-De tejido sedoso (para embutidos crudos)

Sangre

Hay que tener cuidado con éste ingrediente, ya que es un excelente medio nutritivo para la mayoría de las bacterias, por esto hay que tratar de conservarla en buen estado, esto se puede lograr a una temperatura máxima de 2 ºC (tiempo de conservación aproximadamente de tres días), salando o congelando.

Sustancias curantes

Estás nos ayudan en la conservación de la carne, nos dan además aroma, color, consistencia y retienen agua, lo cual da un mayor rendimiento en peso.

i) Sal común.

-aumenta el poder de conservación

-mejora el sabor

-mejora el color

-aumenta la capacidad de retención de agua

-favorece la emulsificación de ingredientes

ii) Nitratos y nitritos

-favorecen el enrojecimiento

-aumentan el poder de conservación

iii) Fosfatos

-favorecen la absorción de agua

-emulsifican la grasa

-disminuyen la pérdida de proteínas en la cocción

iv) Aglutinantes

-aumentan la capacidad de retención de agua

-mejoran la cohesión de los ingredientes

v) Ablandadores

-inducen una maduración rápida

-aumentan la suavidad

-aumentan el sabor

Otros

Vinagre: Favorece la conservación, mejora aroma y sabor

Azúcar: Facilita la penetración de sal, suaviza el sabor y sirve como sustrato para gérmenes de la maduración

Acido ascórbico: Favorece la coloración

Glutamato monosódico: Sirve como potenciador de sabor

Proteínas vegetales: mejoran rendimiento y aumentan el valor nutricional

Antioxidantes: Impiden la oxidación de las grasas

Emulsificantes: Favorecen la retención de grasa y humedad

Colorantes Naturales: Confieren una tonalidad deseada

Especias y hierbas: Le confieren olores y sabores peculiares a los productos cárnicos

Los productos cárnicos más importantes pueden agruparse en la siguiente forma:

a) las carnes desecadas (cecina, machaca), que se utilizan en grandes cantidades en varias regiones del país. Cortes de carne (vacuno o caza) se rocían con sal y se dejan secar al sol, o a la sombra en corrientes de aire. Es probable que la superficie se contamine con Salmonella y Enterobacteriaceae, y el centro del corte de carne puede presentar señales de descomposición. El verificador deberá examinar especialmente estos puntos críticos;

b) las carnes ahumadas y otros productos, tales como algunos embutidos, se someten a un tratamiento de ahumado, acompañado de la aplicación de grados de calor variables. El proceso, por regla general, tiene un efecto bacteriostático o bactericida sobre la superficie, produciendo una costra que impide la entrada de bacterias;

c) las carnes curadas se preparan mediante la adición de sal común y sales de nitrato o nitrito, que cambia el pigmento muscular de la carne a un color rojo brillante. Aparte de estas sales, se añaden a veces otras sustancias tales como azúcares, y otros aditivos y especias. Los líquidos que contienen estas mezclas se inyectan en la carne en diferentes formas, y la carne se mantiene fría (usualmente de 6 a 12 ºC) durante el período requerido. Algunas veces, los trozos de carne se sumergen solamente en el líquido de curación. Los productos curados comprenden el jamón, el tocino, la carne curada, la carne en conserva, etc. Estos productos se someten a inspección para determinar el color, aroma, rancidez de la grasa, textura, contenido microbiano y contenido de nitrito. Para estos dos últimos exámenes deberán tomarse muestras y enviarse al laboratorio, donde podrán realizarse también otros análisis más detallados para determinar otras características;

d) los productos cárnicos cocidos son los conservados mediante tratamiento térmico, y el objeto de este tratamiento es eliminar las bacterias y sus esporas, con daños mínimos respecto al sabor, aroma, aspecto y valor nutritivo del producto. Según la combinación tiempo/temperatura, el producto podrá ser parcial o completamente conservado, y esto determina el período y temperatura admisibles de almacenamiento. Los productos que se han sometido a un buen tratamiento térmico en recipientes herméticamente cerrados, pueden conservarse en los trópicos (40 ºC) hasta un año, sin refrigeración alguna. El uso de las autoclaves rotatorias hace que la conservación de la carne mediante tratamiento térmico sea más eficaz y económico.

e) los embutidos se conservan cortados y la carne picada en envolturas después de la salazón y sazonado. Su fabricación constituye una práctica antigua. En la moderna tecnología alimentaria se han desarrollado centenares de tipos de embutidos, pero el número de denominaciones excede del número de variedades reales. La carne del embutido puede estar sin tratar (embutido de carne fresca), o curada, ahumada o cocida. Para obtener el aroma y sabor requeridos pueden añadirse especias, cereales, incluso harina de soya, y grasa, si no fuese suficiente la de la carne. Algunos de los tipos más importantes de embutidos (según el tamaño de la carne picada) son:

i) finamente picada: salchicha de Francfort, viena, boloñesa, salchicha de hígado, etc.;

ii) picada gruesa: cerdo ahumado, semiseca, seca, salchichón y salchicha de pepperoni.

Una salchicha fresca tiene un aspecto húmedo y no se rompe fácilmente. Si es quebradiza, tiene una superficie de color apagado y su contenido es agrio, por regla general, se considera insatisfactoria. La salchicha cocida debe ser sólida cuando se le exprime; si cuando se comprime se agujerea y se ablanda, puede estar descompuesta. Deberán someterse al examen de laboratorio salchichas enteras, o su contenido.

f) las barras de carne se preparan con diversas combinaciones de carne, a las que se añaden cereales, leche en polvo y aderezos (cebolla, pimienta, etc.). Las hamburguesas, cuyo consumo está aumentando en diversos países, consisten en carne de vacuno picada, con o sin la adición de grasa de vacuno. Ambos productos deberán examinarse como los embutidos, pero las hamburguesas usualmente requieren un control de laboratorio más frecuente para determinar si existe un contenido bacteriano patógeno.

EL PESCADO Y LOS PRODUCTOS PESQUEROS

Los productos de la pesca son los recursos de la flora y fauna acuáticas provenientes de la pesca y de la acuacultura, cuyo medio natural de vida provisional, temporal o permanente es el agua.

Los principales problemas que se presentan con el pescado y los productos pesqueros son la descomposición, infestación por insectos y parásitos, la contaminación microbiológica y las toxinas. El verificador deberá estar muy alerta para controlar el pescado y partes de pescado venenosos.

Pescado fresco

El verificador deberá observar si el pescado que se recibe está descompuesto. En algunas especies de pescado deberá también observar si tiene parásitos o están contaminados químicamente. El verificador deberá determinar la eficacia de la separación del pescado en malas condiciones y su eliminación.

El pescado recién capturado tiene una superficie brillante, iridiscente; el cuerpo está cubierto por una capa delgada, casi transparente, uniformemente extendida de limo; los ojos son brillantes y saltones, las pupilas negras y las córneas transparentes; las agallas son claras y exentas de limo. El olor del pescado fresco sin grasa se describe muy frecuentemente como "olor a mar" u "olor a alga fresca"; el pescado graso tiene un olor agradable, parecido a la margarina. Aunque su carne es blanda y flácida después de la captura, tan pronto como aparece el rigor mortis se hace firme. (Ver tablas de Guía de la determinación de la Calidad de pescado entero, filete fresco y/o cortes, para realizar el examen sensorial  e identificar descomposición del producto; pág. 7.16 y 7.17)

GUIA DE DETERMINACION DE CALIDAD (14)
	BUENA
	PESCADO

ENTERO

FRESCO
	MALA

	CLAROS, BRILLANTES, CONVEXOS, PUPILA OSCURA.

ROJO BRILLANTE, SIN SUSTANCIAS VISCOSAS, MUCUS CLARO.

FIRME Y ELASTICA AL TACTO, BIEN ADHERIDA AL ESQUELETO.

AGRADABLE; CON AROMA MARINO.

BIEN ADHERIDAS Y DANDO BRILLANTES A LA PIEL CON ESCASO DESPRENDIMIENTO.

COMPLETAMENTE EVISCERADA Y LIMPIA , SUPERFICIE SIN DESGARRES, LUSTROSA.


	OJOS
AGALLAS
CARNE
OLOR
ESCAMAS
CAVIDAD

ABDOMINAL
	OPACOS, HUNDIDOS, NUBLADOS, PUPILA GRIS.

CAFE PARDUZCO; MUCUS AMARILLENTO Y ESPESO.

BLANDA Y FLOJA, SE DESPRENDE DE HUESOS Y ESPINAS CON FACILIDAD.

AMONIACAL, FETIDO.

OPACAS, PERDIDA DE GRAN CANTIDAD DE ESCAMAS AL TACTO.

DESGARRADA, HUESOS O ESPINAS SEPARADAS DEL TEJIDO, EVISCERACION INCOMPLETA.




GUIA DE DETERMINACION DE CALIDAD (14)
	BUENA
	FILETE FRESCO Y/O CORTES
	MALA

	VARIA SEGUN LA ESPECIE, PERO DEBE SER CONSISTENTE Y BRILLANTE.
	COLOR

	CON MANCHAS ROJAS, AMARILLENTO O CON ORILLAS CAFES.



	MARINO, SUAVE, AROMA A ALGAS MARINAS.
	OLOR
	AMONIACAL, PUTREFACTO.



	CORTE BIEN DEFINIDO, LIBRE DE PIEL (EN CASO DE QUE LA PRESENTACION SEA SIN PIEL) SIN ESPINAS, FIRME Y HUMEDA.
	CARNE
	CORTES ABIERTOS O RASGADOS, INDICIOS O RESTOS DE ESPINAS O PIEL (EN CASO DE PRESENTACION SIN PIEL) SUAVE, MASUDO Y SECO.




GUIA DE DETERMINACION DE CALIDAD (14)
	BUENA
	MARISCOS CONGELADOS
	MALA

	SOLIDA, POR CONGELAMIENTO, BRILLANTE, CUANDO SE DESCONGELA SE DEBE TOMAR EL MISMO CRITERIO QUE PARA PRODUCTO FRESCO.
	CARNE
	PARCIALMENTE DESCONGELADO, CON MANCHAS OSCURAS O CLARAS, RESECO COMO PAPEL EN LAS ORILLAS, DECOLORADO, CORREOSO AL COCINARSE.

	CEÑIDO CON EMPAQUE, CERRADO HERMETICAMENTE, COMPLETAMENTE DENTRO DE SU ENVOLTURA.
	EMPACADO
	CON CRISTALES DE HIELO DENTRO DEL EMPAQUE, PRODUCTO FUERA DE SU ENVOLTURA.


El pescado de reciente captura tiene, por regla general, alimentos en el aparato digestivo; si después de su captura, no es rápidamente eviscerado y/o congelado, las enzimas digestivas atacarán las vísceras y las paredes del estómago, causando descomposición y decoloración.

Si el almacenamiento continua, el olor de pescado fresco cambia; al principio es un olor agradable, después adquiere un olor parecido al amoníaco, predominando el olor conocido con el nombre de "olor a pescado" y, finalmente, predominan los bien conocidos olores de putrefacción.

Cuando el pescado es congelado fresco y en buen estado, al cocerlo tiene un olor y sabor delicados y agradables. Si el pescado es un poco más viejo antes de congelarlo, entonces es insípido, siendo perceptible la falta de olor o sabor. Los límites de su comestibilidad se alcanzan cuando pueden detectarse aminas, amoníaco, y elementos pútridos, tales como sulfuro de hidrógeno e indol.

En los pescados grasos, tales como el arenque, la caballa, el espadín, el atún, el salmón y la trucha, la oxidación produce rancidez durante el almacenamiento.

Los peces de carne blanca, tales como el bacalao y el abadejo, tienen poca grasa y, por tanto, la rancidez no constituye un grave problema; además, por regla general, este pescado es eviscerado rápidamente después de su captura; por tanto, la principal causa de putrefacción no son las enzimas digestivas, sino más bien la actividad microbiana. En climas más fríos, la actividad microbiana en el abadejo que ha sido cuidadosamente eviscerado, lavado y envasado en hielo, comienza a aumentar rápidamente desde el sexto hasta el decimosexto día. Durante el rigor mortis, por regla general se reduce la actividad bacteriana, ya que durante este período el pH no favorece el crecimiento microbiano. Los valores normales del pH durante el rigor mortis de peces. tales como el abadejo, el merlán y especies afines, oscilan entre 6.2 y 6.6. 

Las diferentes especies de pescado tienen diversas cualidades de conservación: la pescadilla, por ejemplo, no se conserva tanto tiempo como el bacalao, y esto ocurre igualmente aunque estén congelados. La captura del pescado y el mantenimiento de su calidad durante el verano es, usualmente, más difícil que durante el invierno.

Las cualidades de conservación de una misma especie de pescado, variarán también según las diferentes zonas de pesca.

Ocasionalmente, los factores ambientales y biológicos, muchos de los cuales todavía no se conocen bien, afectan la calidad del pescado. Por ejemplo, la merluza a veces adquiere un aspecto lechoso, y la carne se ablanda tanto que no es adecuada para su elaboración. Las diferentes técnicas de captura pueden también afectar la calidad del producto terminado; por ejemplo, un pez agotado tiene menos reservas de glucógeno, lo que hará disminuir su pH y, consiguientemente, su calidad.

Dada la importancia de las condiciones sanitarias existentes en la venta al menudeo de productos pesqueros, se muestra en el recuadro los requisitos sanitarios mínimos requeridos. (VER RECUADRO -página siguiente-)

Muestreo

Podrán tomarse muestras (utilizando los métodos de muestreo examinados en el Capítulo 5) para exámenes de laboratorio con cualquiera de los siguientes fines:

a) examen microbiológico;

b) examen de parásitos;

c) examen para determinar la presencia de sustancias, incluso biotoxinas , tales como ictiosarcotoxinas;

d) examen de contaminantes químicos, incluyendo los metales pesados, plaguicidas, sustancias antibacterianas y aditivos;

e) examen sensorial para indicaciones de descomposición o "envejecimiento" del producto.

	REQUISITOS SANITARIOS MINIMOS PARA LA VENTA DE PRODUCTOS PESQUEROS AL MENUDEO (14)

1. Poner cuidado en la compra de los pescados y mariscos para evitar la adquisición de producto mal conservado, sin hielo o deteriorado. El producto deberá inmediatamente almacenarse bajo hielo o congelación. Y venderlo sobre la base de primero entra - primero sale.

2. El hielo que se utilice deberá ser potable y mantenerse protegido del polvo. Se deberá tener un área específica para confinamiento de hielo en barra o molido, evitando su manejo directamente sobre el piso. El hielo por ningún motivo deberá ser reutilizado. Se recomienda usar una relación de 2 a 3 Kg de hielo por cada Kg de producto para conservarlo a una temperatura de entre 4 y 6 ºC.

3. El empaque en donde se envuelva la mercancía deberá ser desechable y no podrá ser reutilizado, además no deberá conferir olores o sabores extraños al producto.

4. Los vendedores deberán estar con pelo cubierto, bata o mandil limpios y sin manchas, con botas con suela antiderrapante. Deberán lavarse frecuentemente las manos con agua y jabón e invariablemente después de ir al baño. No podrán usar joyas en las manos, cuello o brazos y mantendrán las uñas cortadas al ras, sin esmalte y limpias.

5. Las personas encargadas de cobrar no podrán ser aquellas que manipulan y expenden los productos. Si una sola persona atiende el local deberá usar guantes exclusivamente para manejar el dinero.




	REQUISITOS SANITARIOS MINIMOS PARA LA VENTA DE PRODUCTOS PESQUEROS AL MENUDEO (14)

6. Los locales deberán tener acceso a servicios sanitarios y con facilidades para lavarse las manos. El local deberá contar con agua potable, la que no podrán reutilizar.

7. La nevera o hielera deberá estar libre de grietas, agujeros o perforaciones, con acabado liso e impermeable, con declive adecuado y eficiente para asegurar un completo desagüe hacia el drenaje. Las mesas de trabajo y mostradores tendrán superficies lisas, duras y de material impermeable, si estas son de metal deberán ser de acero inoxidable.

8. Los utensilios y equipo de trabajo deberán mantenerse limpios y en orden, antes, durante, y después de la jornada de trabajo. Se recomienda para las superficies de corte, placas de plástico inastillable especial para estos menesteres. Se deberá evitar el uso de utensilios tales como javas (cajas plásticas), y charolas, que estén deterioradas o rotas.

9. Todas las coladeras, registros y canaletas deberán contar con tapadera o rejillas, verificando regularmente su buen funcionamiento desasolvándolas en caso necesario. Recomendándose que esto sea una práctica regular.

10. Depositarán la basura en bolsas de plástico resistente, las que tendrán que eliminar varias veces al día si es necesario y por lo menos diariamente. No se deberá acumular o confinar el producto en mal estado junto al producto en buen estado.




Productos industrializados de la pesca

Pescado salado

La velocidad de penetración de la sal y la calidad de las sales utilizadas son factores de importancia primordial. Una serie de bacterias tolerantes a la sal pueden echar a perder las tiras delgadas de pescado seco, dando un color "rosa" al pescado. Si esto ocurre, deberá desecharse inmediatamente el pescado, limpiarse y desinfectarse el establecimiento.

Pescado desecado

El verificador deberá asegurarse de que el contenido de humedad del pescado se ha reducido al nivel deseado. Si el pescado se ha salado antes de ser desecado, deberá observar si la salazón es uniforme y la concentración de sal adecuada para el producto, y si existen bacterias halofílicas y mohos. Si se descubren mohos deberán eliminarse con un cepillo.

El verificador deberá observar también si existe infestación de insectos y si el producto ha sido adecuadamente envasado y almacenado. Deberá controlar igualmente si se utilizan plaguicidas y si los procedimientos de desinfección se llevan a cabo en una forma aceptable.

Pescado ahumado

Algunos productos ahumados pueden representar un elevado riesgo para la salud debido a las esporas de Clostridium botulinum, que no son destruidas por el proceso de ahumado, especialmente cuando se trate de productos envasados al vacío y ahumados en caliente. El verificador deberá corroborar los parámetros de tiempo, temperatura, sal y humedad, presentes en el proceso.

Es importante destacar que los procesos de cocción y ahumado casi siempre se efectúan juntos.

Pescado congelado

El proceso de congelación, por sí mismo, no destruye normalmente los microorganismos. Por tanto, la calidad microbiológica del pescado fresco es de suma importancia. El verificador deberá comprobar si el proceso de congelación es adecuado y si el producto se almacena debidamente.

Productos procesados de la pesca

Pescado enlatado

Para el pescado enlatado, deberán seguirse las directrices indicadas en este capítulo, sobre las fábricas de conservas. El verificador deberá examinar la manipulación, enfriamiento y almacenamiento de las latas después del proceso de enlatado, y si para el enfriamiento se utiliza agua clorada. Deberá comprobar los registros de la autoclave para constatar si se han cumplido los tiempos y temperaturas programados. Como el pescado es un alimento con un bajo contenido de ácido, facilita el crecimiento de bacterias, como la altamente peligrosa Clostridium botulinum, productora de toxinas, que forma esporas resistentes. El verificador deberá determinar si se aplican rigurosamente los parámetros de tiempo/temperatura prescritos para los productos pesqueros. 

HUEVOS Y PRODUCTOS DE HUEVO

Se entiende por huevo, el producido por la gallina (gallus domesticus); los huevos de otras aves que sean aceptables para consumo humano se designarán indicando adicionalmente la especie de que procedan.

El huevo fresco es aquel que se ha sometido a un proceso de limpieza en seco, que observado a trasluz o mediante el ovoscopio, aparecerá completamente claro, sin sombras y su cámara de aire tendrá hasta 5 mm. de profundidad. El cascarón debe estar libre de fracturas y fisuras; la clara transparente y firme, sin presentar turbiedad; la yema de color amarillo paja o amarillo anaranjado y centrada en el huevo.

En la operación de ruptura de los huevos no deberán utilizarse huevos cascados demasiado viejos, que goteen o que tengan una cantidad excesiva de suciedad o heces adheridas. 

Operación de ruptura de huevos

La sala donde se rompen los huevos deberá estar exenta de olores extraños. El equipo, el suelo y las paredes deberán ser de un material que pueda limpiarse fácilmente.

En primer lugar, los huevos enteros deberán examinarse frente a trasluz, para poder eliminar los huevos viejos o descompuestos, así como los huevos con coágulos de sangre y otros defectos.

Los huevos deben lavarse o cepillarse en una solución detergente para eliminar la suciedad y heces adheridas. Esta operación de limpieza elimina también la capa protectora natural; por tanto, después de realizarla, los huevos deben manipularse adecuadamente y utilizarse rápidamente para prevenir toda invasión microbiana. Los huevos rechazados deberán separarse para su uso no alimentario. 

Huevo líquido

El verificador deberá examinar la limpieza y olor del equipo, incluido los bidones que se utilizan para el producto. Los bidones nuevos podrán revestirse de una capa protectora de un material graso autorizado y deberán lavarse antes de ser utilizados. Verificar que se controle el almacenamiento en lo que se refiere al control de temperatura y a las prácticas de almacenamiento, para asegurarse de que los huevos más viejos son los primeros que se sacan. Deberán pasteurizarse almacenarse en cámaras refrigeradas a temperatura de entre 0 y 2 ºC.

Huevo congelado

El verificador deberá observar la operación durante todo el proceso de congelación, corroborando la temperatura, el apilamiento, la circulación de aire y otros factores que puedan afectar una rápida congelación. Es importante que el producto localizado en el centro de los recipientes se congele lo más rápidamente posible.

El producto antes de ser congelado deberá someterse a pasteurización y estar exento de gérmenes patógenos. Se considera como violación a la legislación sanitaria la recongelación.

Huevo deshidratado

En el caso de huevo entero, clara o yema deshidratada pueden adicionarse antiaglomerantes como: dióxido de silicio (1% máximo), silicoaluminato de sodio (2% máximo).

El verificador deberá constatar las condiciones higiénicas del equipo utilizado. En este producto constituye un problema la contaminación por Salmonella. Deberá controlarse la manipulación, el envasado y el almacenamiento del producto en polvo, para asegurarse de que no existe la posibilidad de una recontaminación.

Alimentos que contienen huevo

Cuando se utilicen huevos congelados, yemas o claras de huevo para fabricar un producto alimenticio, los huevos descongelados deberán examinarse sensorialmente para determinar si existe descomposición. El verificador deberá observar las operaciones de fabricación, por lo que se refiere a los excesos de tiempos y temperaturas, que puedan contribuir al crecimiento de Salmonella (intervalo de crecimiento de 7 a 45 ºC).

Pasteurización
Todos los productos a base de huevo deberán someterse a un tratamiento térmico para destruir Salmonella. Por ejemplo, los huevos enteros líquidos sin cáscara se pasteurizan a una temperatura de 64 ºC, durante 2.5 minutos por lo menos.

La eficacia del tratamiento térmico de los productos a base de huevos pueden medirse fácilmente mediante el ensayo "alfa amilasa", realizable in situ. 

Se recomiendan las siguientes combinaciones mínimas de temperatura vs tiempo, dependiendo del tipo de producto que se elabora:

	PRODUCTO
	TEMPERATURA

(ºC)
	TIEMPO

(min.)

	HUEVO LIQUIDO COMPLETO
	64.5
	2.5

	YEMA
	64.0
	6.0

	YEMA AZUCARADA 

(10% de azúcar)
	68.0
	10.0

	YEMA SALADA 

(10% de sal)
	68.0
	20.0

	CLARA DE HUEVO
	55.0
	20.0


Fuente: Referencia (13)

LECHE

La leche cruda, que no ha sido calentada, contiene microorganismos que pueden agriarla y cuajarla. Además de las infecciones que pueden derivarse del animal ordeñado, la leche puede contaminarse durante la ordeña, manipulación y transporte con organismos que producen enfermedades en el hombre. 

El factor más importante del control, siempre que se cumplan adecuadamente las prácticas de higiene, es el enfriamiento de la leche a una temperatura ligeramente superior a la del punto de congelación.

Para el almacenamiento y transporte se recomienda una temperatura de 3 a 4 ºC. Durante el transporte la temperatura de la leche no deberá exceder en ningún caso de 10 ºC. Esto reduce mucho la velocidad de multiplicación de las bacterias y la magnitud de los cambios químicos producidos por ellas, prolongándose de esta forma el período en el que la leche continua siendo comestible. 

El verificador deberá observar si la leche cruda se sometió a enfriamiento y se transportó en refrigeración desde el establo hasta la planta de procesamiento; también observar las condiciones de recepción de la leche en la planta pasteurizadora y los análisis que son practicados para llevar a cabo la aceptación o rechazo de la misma.

Pasteurización

La pasteurización es el calentamiento de la leche a temperaturas y por períodos tales que den como resultado una considerable reducción de microorganismos, produciendo cambios mínimos en la composición, aromas y valor nutricional. La finalidad del tratamiento térmico es minimizar los riesgos para la salud derivados de los agentes patógenos de la leche, y prolongar la duración en almacén del producto. La pasteurización es un tratamiento ampliamente utilizando como medida para controlar las posibles enfermedades derivadas de la leche; particularmente para la destrucción de Mycobacterium tuberculosis y de Coxiella burnetti, causantes de la tuberculosis y de la fiebre Q, respectivamente.

Se ha venido utilizando durante muchos años dos tipos de pasteurización; el método de pasteurización lenta, que consiste en mantener la leche a una temperatura de 63 a 65 ºC durante por lo menos 30 minutos, y que normalmente se realiza en recipientes abiertos con agitación.

Y el denominado método de alta temperatura y corto tiempo (HTST), en el que la leche se mantiene a una temperatura no menor de 72 ºC durante quince segundos como mínimo. Esencialmente el proceso se basa en la combinación de tiempo y temperatura mínima que asegurarán la destrucción de todas las bacterias patógenas que pueden estar presentes en el producto crudo. Esto puede lograrse a diversas temperaturas siempre que el tiempo sea adecuado.

Deben mantenerse registros de tiempo y temperatura sobre el termógrafo, que debe fecharse y conservarse para su inspección regular, debido a que esta etapa es de primordial importancia.

La pasteurización, además de desactivar la fosfatasa (cuya presencia es abundante en la leche cruda) y destruir determinados organismos patógenos, destruye también la gran mayoría de los organismos no patógenos que pueden encontrarse originalmente en la leche, mejorándose de esta forma sus características de conservación. En el caso de que un ensayo de la fosfatasa, realizado inmediatamente después de la pasteurización, dé un resultado positivo, será una prueba evidente de que la leche no ha sido pasteurizada adecuadamente, y que, en consecuencia, pueden encontrarse niveles indeseables de organismos patógenos y de descomposición. Por esta razón, deberá efectuarse regularmente un ensayo de fosfatasa a la leche que se supone pasteurizada, para determinar si el proceso se ha realizado con una combinación de tiempo/temperatura eficaz.

Cualquiera que sea el método que se utilice, el valor de la pasteurización podrá quedar anulado completamente o en gran medida, si no se toman precauciones suficientes para impedir una recontaminación. Esta puede producirse si una fuga de leche cruda penetra en el suministro de leche pasteurizada, debido a un equipo indebidamente diseñado o con fugas, o debido al contacto de flujo de leche pasteurizada con bombas u otros dispositivos utilizados en la manipulación de la leche cruda, y que, posteriormente, no se han limpiado y sometido a un tratamiento bactericida. Puede deberse también a suciedad en los envases y en el equipo de envasado, a causa de los materiales y el equipo de embalaje, y el agua y polvo contaminados, o a moscas y, especialmente, a prácticas antihigiénicas del personal de la planta lechera.

Además de la pasteurización, es necesario un control cuidadoso de la higiene de la fábrica, una limpieza completa y un tratamiento bactericida de todo el equipo, y efectuar ensayos de laboratorio para controlar la eficacia de dicho tratamiento. La limpieza del equipo deberá comprender las siguientes operaciones:

a) un enjuague inicial detenido y cuidadoso;

b) la eliminación de toda materia mediante fregado a mano y la circulación de líquidos limpiadores, o una combinación de ambas operaciones;

c) un enjuague final para eliminar las trazas de detergente y los residuos de leche;

d) tratamiento final bactericida mediante agua caliente, vapor o hipoclorito u otras soluciones germicidas.

Los filtros constituyen fuente constante de contaminación a menos que se limpien correctamente y con la periodicidad adecuada. Otras fuentes de peligro son las válvulas, las que deberán limpiarse siempre manualmente antes de someterlos a un tratamiento bactericida definitivo.

Las botellas mal lavadas pueden constituir otra fuente de contaminación en la fase final de producción. Las causas principales son un escaso control y un funcionamiento defectuoso de la máquina lavadora de botellas.

Control del equipo
a) la exactitud de la medición de la temperatura de los termómetros indicadores (incluidos los termómetros del espacio de aire), y la exactitud de indicación de tiempos y temperaturas de los termómetros registradores;

b) el montaje y funcionamiento adecuados de las válvulas de desviación de flujo;

c) las válvulas del dispositivo protector contra fugas, de salida y de desviación;

d) el registro de los controles;

e) la presión del regenerador;

f) los controles del flujo de leche durante los cambios de temperatura;

g) los recipientes de flujo continuo y tiempos de mantenimiento.

Laboratorio

Disponer de un laboratorio es esencial para que la administración de una fábrica o grupo de fábricas puedan garantizar productos de calidad. Los análisis de laboratorio deberán efectuarse, según las necesidades, en:

a) recepción de la leche;

b) pasteurización de la leche;

c) limpieza y desinfección de la planta;

d) productos terminados; si es posible hasta su llegada al consumidor.

El laboratorio deberá disponer de un espacio y equipo suficiente. La iluminación deberá satisfacer los requisitos especiales de los trabajos que deban realizarse.

El laboratorio de la planta deberá estar preparado para poder efectuar los análisis que se enumeran en la hoja de control bajo la columna de especificaciones.

PRODUCTOS LACTEOS

Mantequilla

La mantequilla es un producto graso derivado exclusivamente de la leche. La mantequilla se elabora a partir de leche pasteurizada de vaca, cabra u oveja o la mezcla de estas, adicionada o no de sal. La mantequilla debe contener un mínimo de 80% de grasa de leche y un máximo de 16% de humedad.

Durante la elaboración de la mantequilla se permite el empleo de los siguientes productos para neutralizar la acidez de las cremas: agua de cal o su lechada, óxido de calcio, carbonato de calcio, óxido de magnesio, bicarbonato de sodio o mezclas de ellos.

La mantequilla, por lo general, se almacena a bajas temperaturas, pero algunos microorganismos, tales como las bacterias Brucella y Staphylococcus, pueden sobrevivir en ella durante un largo tiempo.

La mantequilla de granja preparada con crema cruda (nata) cruda es especialmente peligrosa. Por lo tanto, es preferible la fabricación en una mantequería, para lograr mejores condiciones higiénicas e instalaciones y medios para la pasteurización. En algunas regiones, la mantequilla continúa fabricándose con crema sin pasteurizar y solamente puede utilizarse para cocinar, y no para consumo directo. 

El verificador deberá estar alerta para identificar las fuentes de contaminación de la crema durante la refrigeración, batido o maduración. Las batidoras metálicas (por ejemplo, de acero inoxidable o de aluminio) son preferibles a las batidoras de madera; deberá evitarse el cobre o hierro al descubierto en cualquier parte de la batidora u otro equipo en contacto con el producto.

Deberán tomarse muestras para someterlas a examen de laboratorio para verificar si están exentas de mezclas de aceites o grasas menos costosas. En raras ocasiones, se han mezclado con aceite para motores o grasa mineral, produciendo graves envenenamientos en los consumidores.

El verificador deberá examinar los procedimientos de control de calidad de la fábrica, en el caso de que existan, y verificar la posible presencia de adulterantes potenciales en los locales. Deberá observar el saneamiento y las prácticas de higiene de los empleados.

Crema
La crema, es el alimento en el que se ha reunido la mayor parte de grasa de leche, ya sea por reposo o por centrifugación, sometida a pasteurización, ultrapasteurización esterilización o cualquier otro tratamiento que asegure su calidad sanitaria,

La crema deberá proceder de leche limpia, será elaborada bajo procedimientos higiénicos, y deberá someterse a proceso de pasteurización o a cualquier otro tratamiento térmico que elimine a los microorganismos patógenos, antes de ser puesta a la venta. Deberá estar exenta de cualquier aceite o grasa distinta de la leche de donde proviene. Estará almacenada, hasta el momento de su venta a una temperatura máxima de 6 ºC.

El problema principal es la suciedad y la descomposición en la misma crema; sin embargo, es también importante el saneamiento general de la fábrica.

El verificador deberá examinar visualmente la superficie de la crema dentro del recipiente para verificar si existe suciedad o insectos. Cuando se desee efectuar un examen más detallado, será conveniente filtrar el contenido de un recipiente completo de crema con un filtro de tela o de papel. A continuación, el filtro deberá lavarse con agua caliente para eliminar los residuos de la crema, y el material que haya quedado en el filtro deberá examinarse para verificar si hay mosquitos, gusanos u otros insectos, excrementos de roedores, y/o cualquier materia extraña.

El verificador deberá constatar si se han formado residuos sólidos de la leche. Esta operación puede realizarse con el uso de una luz ultravioleta; la presencia de dichos residuos indica procedimientos de limpieza insuficientes.

Queso

Se entiende por queso el producto elaborado con la cuajada de leche estandarizada de vaca o de otras especies animales permitidas, con o sin adición de crema, obtenida por la coagulación de la caseína con cuajo, microorganismos lácticos, enzimas apropiadas, ácidos orgánicos comestibles y con o sin tratamiento posterior por calentamiento, drenado y prensado o no, con o sin adición de fermentos de maduración, mohos especiales e ingredientes comestibles opcionales, dando lugar a las diferentes variedades de queso.

La leche que se utilice en la elaboración de quesos, deberá ser pasteurizada, con excepción del queso añejo, y los que autorice la SSA.

Por regla general, el queso es un producto fresco o maduro, que se obtiene mediante una operación de escurrido -después de la coagulación- de la leche entera, descremada, parcialmente descremada, del suero de leche, etc. o de una combinación de algunos o de todos estos productos.

En la fabricación de quesos, queda prohibido el uso de sustancias grasas no propias de la leche utilizada, fécula, hierbas u otros productos para cuajar leche, diferentes a los señalados en el Reglamento de la Ley General de Salud, en el capítulo correspondiente.

La cera, u otro material, que se utilice para recubrir la superficie exterior del queso, no deberá contener ninguna sustancia nociva para la salud.

El saneamiento del establecimiento es un factor de vital importancia. El verificador deberá comprobar la idoneidad de las operaciones de pasteurización de la leche, si se efectúa dicha operación. La leche de los recipientes podrá filtrarse utilizando filtros de papel o tela para poder examinar si existen residuos de suciedad e insectos.

Como en la fabricación del queso se hacen muchas operaciones manuales, deberán observarse las prácticas higiénicas y las condiciones de salud de los empleados, a fin de reducir la posibilidad de contaminación bacteriana.

Cuando existan normas facultativas u obligatorias sobre queso, el verificador deberá revisar los registros de la empresa para verificar si se han cumplido; deberá revisar igualmente el uso de agentes conservadores y colorantes alimenticios.

Cuando haya que tomar muestras podrán cortarse segmentos de los bloques de queso mediante sondas. Los segmentos deberán consistir de 100 gramos, por lo menos, de queso.

Leche evaporada y condensada

a) la leche evaporada es un producto líquido, se obtiene mediante la evaporación de la leche entera pasteurizada, usualmente a presión reducida. Se envasa en recipientes cerrados herméticamente, y se esteriliza a una temperatura de 155 ºC durante 15 a 20 minutos.

b) la leche evaporada semidescremada es un producto líquido obtenido mediante la evaporación de la leche semidescremada pasteurizada, usualmente a presión reducida. Se envasa en recipientes cerrados herméticamente, y se esteriliza a una temperatura de 115 ºC durante 15 a 20 minutos.

c) la leche condensada azucarada desnatada es el producto líquido o semilíquido que se obtiene mediante la evaporación parcial o presión reducida de la leche pasteurizada entera, parcial o completamente descremada, a la que se le ha mezclado sacarosa o dextrosa o la combinación de ambas.

Cuando la leche que se reciba para la preparación de estos productos no pueda elaborarse inmediatamente, deberá enfriarse a una temperatura de 3 a 4 ºC. El punto crítico más importante del proceso es la esterilización, se recomienda ver los puntos a verificar en el apartado de alimentos no ácidos.

El verificador deberá tomar muestras en la forma prescrita para determinar si estos productos cumplen las disposiciones del reglamento.

Deberá mantenerse satisfactoriamente el saneamiento general de la fábrica para reducir la posibilidad de contaminación bacteriana de estos productos.

Leche deshidratada

La leche deshidratada es el producto que se obtiene eliminando el agua de la leche entera pasteurizada, de la leche pasteurizada parcialmente descremada o de la leche pasteurizada descremada. La leche en deshidratada constituye una buena e importante fuente de proteínas. Se utiliza no solamente en la leche reconstituida, sino también como ingrediente de muchos otros productos (panificación, dulces, chocolates, etc.)

La leche puede deshidratarse mediante el proceso de rodillo, o bien mediante el proceso de deshidratación por aspersión.

Como para la deshidratación por rodillo es necesario calentar la leche a temperaturas más elevadas que para la deshidratación por aspersión, se considera que la leche deshidratada obtenida por el proceso de rodillo, está mejor protegida desde un punto de vista higiénico.

Si la leche que se recibe para su deshidratación no puede ser elaborada inmediatamente, deberá enfriarse a una temperatura de 3 a 4 ºC, ya que determinados Staphylococcus producen cantidades peligrosas de toxinas termoestables en la leche mal refrigerada. En algún momento anterior a la deshidratación, la leche deberá someterse a un tratamiento térmico que sea equivalente por lo menos a la pasteurización, preferiblemente a una temperatura de   85 ºC. 

En cada operación deberá tenerse mucho cuidado para evitar mantener la leche entera o concentrada a temperaturas que permitan el crecimiento de Staphylococcus productores de toxinas. Debe prestarse una especial atención al tanque de balance o entre el evaporador y el desecador.

Además, el verificador deberá estar alerta para verificar si existe humedad en el producto (23%), y si las condiciones de temperatura pueden originar el crecimiento y la contaminación con Salmonella.

Deberá tenerse un cuidado especial en el almacenamiento, manipulación y distribución tanto de la leche deshidratada como de la leche reconstituida. Como las propiedades naturales inhibidoras de bacterias de la leche cruda se destruyen durante el proceso de deshidratación, deberá tomarse la mayor precaución posible para evitar la contaminación con microorganismos patógenos. 

Leche rehidratada

La leche rehidratada para consumo humano directo, es la leche entera, parcialmente descremada, semidescremada o descremada deshidratada a la que después de haberle restituido el agua sea sometida a un tratamiento térmico (pasteurización, ultrapasteurización, esterilización) y cumpla con lo estipulado en el Reglamento.

El agua que se utiliza en la rehidratación de la leche en polvo es de la mayor importancia. Deberá ser microbiológicamente segura, o deberá hervirse y, posteriormente, enfriarse a 50 ºC antes de ser utilizada. Cuando la leche en polvo se rehidrate o se utilice para la fabricación de leche fortificada, el producto resultante deberá pasteurizarse y envasarse inmediatamente, y protegerse contra la contaminación en la misma forma que la leche pasteurizada. La leche debe conservarse a una temperatura no mayor a los 6 ºC.

Es extremadamente importante el saneamiento general de la fábrica. Se recomienda que el verificador visite la fábrica antes de que comiencen las operaciones diarias, a fin de evaluar los procedimientos de limpieza y puesta en marcha de las operaciones y observar la higiene personal y las prácticas higiénicas de los empleados.

El verificador deberá observar las operaciones de pasteurización, y determinar si en los secadores, aparatos transportadores y zonas subsiguientes al secador, se utiliza un aire limpio y filtrado, sin que exista la posibilidad de que entren contaminantes.

Deberá comprobar igualmente los procedimientos de control de calidad de la fábrica y tomará muestras para el laboratorio 

Otros productos lácteos

Las leches agrias de diferentes variedades, tal como el yogur, se fabrica tratando la leche con varios tipos de bacterias lácticas. El problema principal que puede presentarse es el relativo al saneamiento general y la calidad de la leche (que debe ser pasteurizada); deberá tenerse cuidado de eliminar las materias extrañas y reducir la descomposición. En algunas zonas, la leche se adultera con una sustancia amilácea barata antes de añadir el agente de fermentación.

BOMBONES Y DULCES

Los principales problemas se relacionan con los cuidados de orden general, la infestación y las prácticas higiénicas que se aplican tanto a la producción como al almacenamiento.

El almidón se utiliza frecuentemente para dar forma a los bombones. Otras materias primas, como azúcar, nueces, harina, productos lácteos, etc., deberán igualmente controlarse respecto a su limpieza y calidad. El verificador deberá observar las operaciones de cribado de la empresa para detectar insectos, materias extrañas, etc.

El verificador deberá observar si a la línea de producción se añaden bombones reelaborados, cómo se manipulan, y determinar cuál es el agente de preparación o extracción que se utiliza en las mesas o planchas de enfriamiento de los bombones.

Deberá asegurarse de que solamente se utilizan colorantes comestibles aprobados en el Reglamento de la Ley General de Salud y Normas Mexicanas, y calcular el nivel de color del producto final.

CHOCOLATE Y CACAO

El chocolate se obtiene por mezcla homogénea de cantidades variables de pasta de cacao, o manteca de cacao, o cocoa con azúcares u otros edulcorantes, ingredientes opcionales y aditivos alimentarios permitidos. Los productos de chocolate, pueden ser adicionados de leche entera, parcialmente descremada, semidescremada o descremada en polvo.

El cacao es el grano entero sano y limpio, extraído de las mazorcas maduras de los árboles de la especie Theobroma cacao, de la familia de las esterculáceas.

Los granos de cacao que llegan a una fábrica deben limpiarse para eliminar la materia extraña como son: piedras, varas, carbón, granos rotos, cáscaras, granos huecos, etc. Esta operación puede llevarse a cabo por el tamizado del material indeseable tanto de mayor como de menor tamaño que los granos.

En los productos de chocolate puede constituir un grave problema la contaminación con Salmonella y otras infecciones entéricas. El verificador deberá determinar si los ingredientes sensibles, tales como la leche en polvo descremada, la leche, los huevos, el cacao, etc., han sido tratados térmicamente y pasteurizados en forma adecuada, o manipulados en una forma tal que se haya minimizado o eliminado el riesgo de contaminación microbiana.

En la elaboración de estos productos, de alto contenido de grasa, la presencia de pequeñas cantidades de agua puede ser perjudicial desde el punto de vista microbiológico, y de rancidez.

Debe evitarse el deterioro de las materias primas, material de empaque, y de los productos durante su transporte o almacenamiento.

La higiene y el seguimiento son problemas importantes, debido especialmente a que la elaboración de muchos productos de chocolate se termina manualmente; por tanto, las prácticas higiénicas de los empleados son indispensables para impedir que el producto se contamine. Por regla general, estos productos son consumidos por niños, quienes son muy susceptibles de contagio por infecciones entéricas.

Deberá verificarse el almacenamiento de los granos de cacao, nueces y cocos para comprobar la posible existencia de insectos, roedores y micotoxinas. El verificador deberá investigar la forma en que se utilizan los fumigantes. La infestación de insectos en la maquinaria de elaboración puede plantear un problema si el equipo no se limpia regularmente.

CAFE Y TE

Se entiende por café, el producto obtenido del grano de las diferentes variedades del género coffea, de la familia de las rubiáceas, pudiéndose presentar como café crudo o verde y café tostado.

- Café crudo o verde, el grano de café sano y limpio que ha sido desecado y descascarado para retirarle los tegumentos exteriores y pudiendo ser descafeinado o no.

- Café tostado, el grano de café crudo o verde, sano y limpio que ha sido sometido a una temperatura superior a 150 ºC, y pudiendo ser descafeinado o no.

Se considera té, los productos elaborados con las hojas jóvenes y las yemas, sanas y limpias de las distintas especies, del género botánico thea, en buen estado de conservación, convenientemente procesadas, cuya infusión se destine al consumo humano y que posean el aroma y gusto característico de su variedad y zona de producción.

Los problemas más importantes que presentan estos productos al ser almacenados son la infestación por insectos, la contaminación por roedores, y el enmohecimiento. Los verificadores deberán estar alertas para detectar la posible adulteración del café con achicoria, harina de semilla de tamarindo y otros sucedáneos del café. El té puede adulterarse con hojas de té usadas, aserrín y colores artificiales.

NATILLAS Y PRODUCTOS RELLENOS DE CREMA

En la verificación de estos productos constituyen factores críticos que no deben olvidarse: el saneamiento y la buena calidad de las materias primas. Las materias sensibles a las bacterias, tales como la leche descremada en polvo, la leche y los huevos, deberán tener niveles microbianos mínimos, y deberán almacenarse, descongelarse y manipularse de tal forma que se prevenga la adición o el crecimiento de microorganismos.

El verificador tendrá que observar el saneamiento del equipo, los procedimientos de limpieza y las prácticas de los empleados.

ACEITES Y GRASAS

Aceites comestibles: Son los obtenidos en condiciones higiénicas a partir de semillas o frutas oleaginosas autorizadas en la legislación sanitaria; que hayan sido sometidos a un proceso de extracción, refinación, lavado, deodorización, y en su caso blanqueo e hibernación.

Ejemplos: Aceite de cártamo, ajonjolí, algodón, cacahuate, calabaza, coco, coyol, girasol, maíz, oliva, palma, soya, puro de nabo, mezcla de 2 o más de los anteriores, otros.

Grasas comestibles: Grasa es el nombre genérico de un grupo de lípidos constituidos principalmente por triglicéridos, que a temperatura ambiente pueden ser líquidos (ACEITES VEGETALES Y DE PECES), sólidos (ANIMAL; como SEBO), y semisólidos (MANTECA DE CERDO Y DE CACAO). La Grasa butírica es la que se obtiene de la leche y a partir de la cual se produce la mantequilla.

La manteca vegetal es la que se obtiene por hidrogenación parcial de aceites vegetales comestibles, o bien por mezcla de aceites vegetales comestibles no hidrogenados y aceites vegetales comestibles hidrogenados.

Se deberá verificar las materias primas respecto a su posible adulteración; si existe contaminación por suciedad, insectos, productos químicos, o contaminantes de materias primas alteradas, o debida a operaciones inadecuadas de fabricación o a la sustitución de aceites costosos por otros de bajo costo.

La verificación de la adulteración exige una observación cuidadosa, porque los técnicos elaboradores suelen realizar tales prácticas deliberadamente, con objeto de obtener beneficios ilegales. El verificador, siempre que sospeche que existe adulteración, deberá determinar en los locales la fuente de los diversos aceites y otros ingredientes, comprobar el uso no autorizado de aditivos alimenticios, verificar el etiquetado (para ver declaración de ingredientes) y tomar muestras para el examen de laboratorio.

Cuando el aceite se obtenga mediante extracción con disolventes, deberán determinarse el tipo y las especificaciones del disolvente, así como el nivel del disolvente residual que pasa al producto terminado. Deberá investigarse también la posible contaminación con otros productos químicos. Por ejemplo, se han producido una serie de envenenamientos químico por compuestos de bifenilo policlorado (PCB) que contaminaron inadvertidamente el aceite comestible. 

TOMATES Y PRODUCTOS DE TOMATES

Existen muy diversas variedades de tomate (jitomate) y se ha hecho considerable investigación para determinar su valor como producto procesado, es decir, en forma de jugo, productos enlatados, deshidratados o congelados.

El tomate (jitomate) enlatado llega al cliente en forma de pulpa (puré), catsup, pasta de tomate (jitomate), ,jugo de tomate, etc.

Aunque el proceso de enlatado difiere para cada uno de los diferentes productos, el proceso típico, comienza con la inspección y posteriormente el lavado.

Materias primas

El verificador deberá observar si los tomates frescos están en buenas condiciones, su madurez, si existe putrefacción por hongos (antracnosis), putrefacción bacteriana (agrios), huevos de mosquitos y gusanos, después de haber sido clasificados y antes de ser reducidos a pulpa para su elaboración, o envasados como tomates enteros. Las variaciones estacionales pueden conducir a la utilización no deseable de tomates inmaduros.

Los productos derivados del tomate o jitomate (Lycopersicum esculentum), fresco, libre de cáscara y semillas; adicionados o no de sal comestible y otros ingredientes permitidos y sometidos a proceso térmico, se clasifican, dependiendo de la concentración de sólidos solubles del fruto, como:

I.  Concentrados de tomate, que comprende:

a) Puré de tomate;

b) Salsa de tomate;

II. Salsas de tomate, y 

III. Otros que determine la SSA.

Los productos de tomate tienen, normalmente, un elevado contenido ácido, y por esto se someten a tratamiento térmico solamente para matar las bacterias vegetativas y las esporas no bacterianas. Deberán efectuarse controles continuos para asegurarse que el pH del producto terminado es de 4.5 o inferior. El verificador deberá comprobar la posible adulteración de la salsa de tomate con almidón, colorantes, productos químicos, etc.

Cuando los tomates enteros se pelen utilizando una solución cáustica, no deberá permitirse que quede ningún residuo cáustico en los tomates que van a envasarse, porque el pH puede ser alterado o modificado por encima de 4.6.

Muestreo

Cuando se tomen muestras de tomates frescos para comprobar si están podridos, las muestras deberán tratarse con formaldehído. El formaldehído no deberá utilizarse en una sala cercana al equipo de elaboración. Deberá utilizarse una solución de formaldehído al 1%, inyectándose 3 ml en tres puntos diferentes, debajo de la piel de cada tomate.

Respecto a los tomates enlatados, que se presenten al laboratorio para el control de mohos o huevos de mosquitos, cada muestra deberá consistir, a menos que se haya especificado otra cosa, en 12 latas, y cada lata contendrá un mínimo de 200 ml o 200 gramos.

AGUA PURIFICADA ENVASADA

El agua purificada envasada deberá proceder de una fuente o manantial autorizados y someterse a ensayos fisicoquímicos y microbiológicos frecuentemente, a fin de verificar si cumple las normas prescritas.

El verificador deberá constatar las condiciones higiénicas de la cisterna de recepción del agua cruda, las condiciones de higiene de la tapa y si el recubrimiento interno de la cisterna es de material sanitario. Aunque parezca obvio deberá confirmar la existencia de operaciones de desinfección, tales como cloración, ozonización y/o rayos ultravioleta. La filtración, ablandamiento, desmineralización y la deodorización con carbón activado requieren de retrolavados periódicos, los cuales necesitan registrarse en una bitácora.

Es crítico el lavado de los garrafones, o recipientes de PVC. El área de lavado de envases y/o garrafones no deberá estar al aire libre, para evitar una contaminación cruzada del envase con el medio ambiente. La concentración de sosa para efectuar el lavado, deberá ser la adecuada y la sosa sólo se empleará cuando se trate de envases de vidrio, pues con los envases de PVC puede generarse problemas de toxicidad debido a la interacción de NaOH  -  PVC.

El enjuague de los envases debe ser eficaz, recomendando verificar la eficiencia de la operación por medio de la prueba de la fenolftaleina.

Es muy importante verificar esta operación, ya que tan peligroso puede ser un envase sucio, como uno con restos de sosa o detergentes.

Es necesario que la operación de llenado se realice en una área aislada que evite la contaminación del producto con polvo proveniente del medio ambiente.

Es necesario verificar si se lleva registro de las operaciones de limpieza de cisternas, equipo de proceso, etc; así como de las boquillas de las maquinas llenadoras. Debe observarse las prácticas de higiene de los operarios, sobre todo el lavado y desinfección de manos de los mismos al comenzar a laborar y después de cada ausencia del área de trabajo.

Las muestras que se presenten para el análisis de laboratorio deberán consistir en, por lo menos, 3 unidades para la venta al menudeo, con el mismo número de lote. Esto será suficiente para efectuar tanto el análisis fisicoquímico como el microbiológico.

ALIMENTOS CONGELADOS

La congelación es el proceso de reducción de la temperatura de un producto, generalmente a -18º C, con fines de conservación; en estas condiciones una alta proporción del agua contenida en el producto se convierte en hielo.

La congelación para la conservación de alimentos utiliza temperaturas bajas para prevenir la multiplicación de microorganismos. Por esta razón, son factores críticos la cantidad de las materia primas y las condiciones higiénicas del equipo. El material deberá manipularse y prepararse lo más rápidamente posible, en las mejores condiciones de higiene, a fin de minimizar el número de bacterias presentes en el momento de la congelación. Si los productos son del tipo de listos para consumirse, en los que interviene de forma intensiva la manipulación por los operarios, la higiene es también critica. Las condiciones de congelación deberán mantenerse adecuadamente durante el transporte de los alimentos congelados.

CONSERVAS ALIMENTICIAS (ENLATADO)
El enlatado es un método para conservar los alimentos en recipientes herméticamente cerrados, sometidos a un tratamiento térmico para destruir la mayoría de los microorganismos que pueden desarrollarse en condiciones normales de manejo, a fin de que puedan consumirse posteriormente con seguridad, sin tener que recurrir a la refrigeración.

La eficacia del enlatado para destruir o suprimir los microorganismos en los alimentos depende principalmente del efecto combinado de tiempo y de temperatura; también depende de la composición del alimento y de su pH. Los riesgos debidos a las esporas de los microorganismos pueden controlarse ya sea mediante una combinación apropiada de tiempo/temperatura, o bien reduciendo el pH del alimento a menos de 4.6 con lo que se inhibe solamente el crecimiento de las bacterias vegetativas. El primer método se aplica a los alimentos de baja acidez, y el segundo a los alimentos ácidos o acidificados.

Alimentos de baja acidez

Materias primas. 

El verificador deberá obtener información completa en la administración de la empresa sobre el programa de adquisiciones de las hortalizas empleadas. Deberá observar las prácticas y el equipo de lavado, obtener el nombre comercial y las listas de ingredientes, si la empresa emplea soluciones de desinfección en el agua de enjuague, para determinar si se cumplen las instrucciones de la etiqueta de quien las vende.

Preparación del producto. El verificador deberá obtener información detallada sobre los procedimientos de la empresa respecto a la limpieza y saneamiento del equipo. Deberá investigar los lugares donde existe la posibilidad de un elevado crecimiento de bacterias, tales como en las zonas donde el producto puede quedar bloqueado o retenido durante un breve período de tiempo para volver a entrar en la corriente de producción. Las bacterias que crecen durante el tiempo en que el producto ha quedado retenido se añadirán a la carga bacteriana normal, y este hecho puede afectar adversamente el procedimiento de esterilización.

Las bacterias termofílicas crecen óptimamente a una temperatura de 50 a 55 ºC. Si parte de la operación de elaboración tiene lugar a esta temperatura, durante períodos prologados de tiempo, el verificador requiere determinar cuanto tiempo se mantiene el producto en esta temperatura.

El verificador deberá determinar si el agua que se utiliza en todas las operaciones procede de una fuente autorizada. Si el agua procede de un pozo de propiedad de la empresa, deberá investigar con que frecuencia se analiza química y microbiológicamente, deberá observar el drenaje de las aguas superficiales y la manipulación de las aguas residuales para detectar la posible contaminación del agua del pozo.

El verificador deberá observar las operaciones de escaldado, con relación al control de la temperatura y tiempo de escaldado, y determinar si los alimentos escaldados son lavados o enfriados con agua potable. 

En el llenado de los recipientes de los productos, el verificador deberá obtener información sobre todas las operaciones de llenado y estudiar las prácticas de la empresa para el examen de los recipientes vacíos que llegan a la fábrica. Los recipientes deberán ponerse boca abajo para eliminar la contaminación por materia extraña; después deberán limpiarse con un chorro de agua a presión a una temperatura de 83 ºC, y mantenerse invertidos y ligeramente inclinados para que se vacíen. 

El verificador deberá observar los dispositivos transportadores para comprobar si tienen la protección necesaria para impedir que los recipientes se contaminen después de haber efectuado la limpieza, y verificar que todos los recipientes vacíos se han removido de los dispositivos transportadores al final de las operaciones de cada día. Deberán controlarse los cambios en las fórmulas que puedan afectar los tiempos y temperaturas de elaboración requeridos para el producto durante el tratamiento en autoclave. Los factores críticos relacionados con la formulación que pueden afectar los tiempos y temperaturas, incluyen aspectos tales como consistencia del producto, tamaño de las partículas, relación liquido/sólido, pesos lleno/vacío, espacio libre superior y actividad del agua.

El verificador deberá constatar la forma en que se controla el llenado de los recipientes, ya sea: por peso, relación entre cantidades de llenado y volumen de envasado final, peso bruto y, específicamente, peso escurrido; y si los recipientes llenos están protegidos contra la contaminación durante su traslado del llenado al equipo de cierre. Deberá verificar el control del espacio libre del recipiente.

Son igualmente esenciales una estrecha supervisión de la sala de la autoclave y una detenida atención a los detalles para garantizar una elaboración satisfactoria; de lo contrario, pueden producirse irregularidades debido a una escasa organización de la sala del autoclave, negligencia o incapacidad para comprender y aplicar los principios básicos que rigen una práctica segura. En el Anexo B se hace una descripción detallada del funcionamiento del autoclave.

Exámenes in situ. El verificador deberá examinar, de rutina, las existencias del producto terminado en el almacén para asegurarse de que no existen lotes defectuosos, por ejemplo, latas con fugas, cajas húmedas, latas hinchadas, enjambres de mosquitos frutales u otros insectos alrededor de las plataformas aisladas, etc.

BEBIDAS EMBOTELLADAS

La elaboración de bebidas embotelladas (refrescos, entre otras), es un proceso mecanizado complejo que requiere de maquinaria especial para trabajar a la mayor velocidad posible.

Las botellas retornables que pueden devolverse al embotellador para llenarse de nuevo han sido la base de esta industria desde sus inicios.

Las causas más usuales de deficiencias en estos productos son las materias extrañas que se encuentran en las botellas recuperadas; mohos y vidrios en las botellas; y que también puede presentarse una vez que se han vuelto a utilizar en la elaboración del producto, debido quizá a un escaso saneamiento del equipo, y descuido en la operación.

Los ingredientes de un refresco típico son: agua potable que ha sido carbonatada o saturada con dióxido de carbono gaseoso, azúcar, sabor, ácidos comestibles (como ácidos de fruta cítrica o su equivalente) y color. La planta prototipo para fabricación de refrescos sigue las siguientes fases de producción: mezclado de los ingredientes, tratamiento de agua, carbonatación, lavado de botellas, llenado de los envases, empaque y sistemas de control. La operación de una línea de enlatado es similar a la de la línea de embotellado. 

Materias primas

El agua es la materia prima más importante en los procesos de fabricación, y deberá proceder de una fuente o manantial autorizados. Deberá controlarse el método que emplea la fábrica para el tratamiento del agua, de tal forma que esta sea potable y cumpla con la legislación sanitaria.

Otro ingrediente importante es el azúcar. Deberán observarse la limpieza y señales de infestación del equipo receptor del azúcar. Los agentes aromatizantes y los colorantes deberán almacenarse a cierta distancia del suelo, y deberán verificarse para saber si han sido autorizados. Las botellas nuevas, las latas y los tapones de las botellas no deberán exponerse a la presencia de insectos o roedores, ni a condiciones excesivamente polvorientas. Debe prestarse una atención especial a los colorantes para asegurarse que se trata de colorantes grado alimenticio y no textiles u otros colores industriales

Lavado e inspección de las botellas

Deberá controlarse las botellas vacías recuperadas antes de proceder a su lavado, con objeto de eliminar las materias extrañas y las botellas dañadas. Las botellas pueden haberse utilizado para contener productos que constituyen un peligro de contaminación, tanto microbiana como química. Esto ocurre con frecuencia con las botellas que se utilizan para las bebidas alcohólicas y la leche.

En las máquinas que se utilizan para el lavado de las botellas recuperadas, deberá utilizarse una solución cáustica de hidróxido de sodio al 3%, calentada a una temperatura de 55 ºC, o cualquier otra solución adecuada. Deberá prestarse especial atención al enjuagado, para que se realice con agua potable, y se elimine por completo la solución utilizada para la limpieza.

Los mohos en el producto (paredes y fondo de la botella) aparecen, por regla general, como partículas de color oscuro y forma irregular. Por lo general cuando existe pérdida de bióxido de carbono.

Los locales y la sala de las máquinas de lavado de las botellas están algunas veces gravemente infestadas de insectos tales como cucarachas. Existen zonas en la máquina lavadora, que si no se mantienen limpias, producirán la recontaminación de las botellas después de lavadas. Las botellas lavadas deberán controlarse antes de proceder a su llenado, con objeto de eliminar las que no hayan sido debidamente lavadas y enjuagadas de los productos químicos de limpieza, o que contengan objetos extraños que no hayan sido eliminados en el proceso de lavado. Deberán eliminarse igualmente las botellas que hayan sido dañadas en el proceso de lavado. 

Para la verificación visual de las botellas sin llenar, la zona de verificación deberá estar adecuadamente organizada e iluminada para tener una buena y clara visión de las botellas, en una pantalla con un fondo blanco . Este fondo o segundo plano deberá estar libre de suciedad y objetos que obstaculicen la verificación de las botellas. Los dispositivos protectores del transportador deberán diseñarse y montarse de forma que permitan tener la mejor vista posible de las botellas.

El empleado destacado en el punto de verificación deberá ser reemplazado al menos cada media hora. Este empleado no deberá efectuar otros trabajos mientras esté inspeccionando, ni deberá asumir otras actividades que le distraigan en la zona de trabajo.

Llenado de las botellas

Las botellas que exploten pueden despedir trozos de vidrio por el aire y alcanzar las botellas sin llenar que van aproximándose al equipo de llenado. Las botellas que se están llenando deberán protegerse para evitar este posible daño. Si no existe protección alguna, el verificador deberá observar los procedimientos que aplica la empresa cuando explota una botella, y si se efectúan controles para comprobar si existen vidrios rotos en las botellas que se aproximan a la máquina de llenado.

En el caso de que la empresa no tome ninguna medida al respecto, el verificador deberá constatar si hay vidrios dentro de las botellas. Esta observación deberá incluir el cálculo de la frecuencia con que se rompen las botellas, y el número de botellas sin llenar expuestas a los trozos de vidrio despedidos por el aire. Después deberá efectuar un examen del producto terminado en el almacén para controlar si existen vidrios rotos.

ANEXO A

GLOSARIO

ACONDICIONAMIENTO: Acción y efecto de disponer, preparar lo que ya se ha elaborado en parte y acomodarlo para permitir o facilitar la fase siguiente del proceso de fabricación. Tratar un producto o una cosa con arreglo a una condición o para obtener una cualidad particular. Dar cierta condición o calidad de presentación a un producto.

ADECUADO: Suficiente para alcanzar el fin que persigue este Código.

ADULTERACION: Se considera adulterado un producto cuando su naturaleza o composición no corresponda a aquella con que se etiqueta, anuncia, expende o suministra, o cuando no corresponde a las especificaciones de su autorización o haya sufrido tratamiento que disimule su alteración, se encubran defectos en su proceso o en la calidad sanitaria de las materias primas.

ALIMENTO: Material necesario para el funcionamiento de los organismos vivos, compuesto de cantidades variables de agua, proteínas, carbohidratos, lípidos, vitaminas, minerales y otros compuestos, incluyendo los que imparten aroma, sabor y color.

ALIMENTO ACIDO: Aquel que tiene un pH menor o igual a 4.6, como el que se encuentra en algunos jugos y frutas.

ALIMENTO NO ACIDO: Aquel que tiene un pH mayor de 4.6, como el que se encuentra en la leche, la carne y los productos de la panificación.

ALMACENAMIENTO: Acción de guardar, reunir en una bodega, local, silo, reservorio, troje, área con resguardo o sitio específico, mercancías, productos o cosas para su custodia, suministro o venta.

ALTA TEMPERATURA CORTO TIEMPO: (HTST) Tratamiento térmico de pasteurización o esterilización a temperaturas muy elevadas y tiempos reducidos.

ALTERACION: Se considera alterado un producto o materia prima cuando por la acción de cualquier causa haya sufrido modificaciones en su composición intrínseca. Cambio de la esencia o forma de una cosa.

ASEGURAMIENTO: Medida de seguridad sanitaria consistente en impedir que los productos o materias primas puedan ser utilizados cuando se presume que puedan ser nocivos para la salud de la población o que carecen de los requisitos mínimos necesarios que establece la Ley General de Salud.

BACTERIA: Microorganismo unicelular procariote, se reproduce por división simple, de forma variable, la mayoría tiene una pared celular rígida formada por peptidoglucanas, algunos poseen formaciones capsulares características.

BACTERICIDA: Agente físico o químico capaz de destruir las bacterias.

BASURA: Cualquier material cuya calidad no permita incluirla nuevamente en el proceso que lo genera.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Conjunto de normas y actividades relacionadas entre sí, destinadas a garantizar que los productos tengan y mantengan las especificaciones requeridas para su uso.

CALIDAD: Conjunto de propiedades y características inherentes a una cosa que permite apreciarla como igual, mejor o peor entre las unidades de un producto y la referencia de su misma especie.

CONGELACION: Proceso de reducción de la temperatura de un producto, generalmente a -18 ºC o menos, con fines de conservación.

CONSERVACION: Acción de mantener un producto o cosa en buen estado. Guardar cuidadosamente, no perder características propias, durar, permanecer en buen estado. Preservación de sustancias alimenticias contra la descomposición por distintos procedimientos, para facilitar su transporte o que sea consumida al cabo de un tiempo que puede ser muy largo. Modo de mantener algo sin que sufra merma o alteración. En particular, alimento esterilizado por el calor y conservado en recipientes, pH, actividad acuosa, control de la temperatura (refrigeración, congelación), irradiación o adición de productos químicos.

CONTAMINACION: Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga microorganismos, hormonas, bacteriostáticos, plaguicidas, partículas radiactivas, materia extraña, así como cualquier otra sustancia en cantidades que rebasen los límites permisibles establecidos por la Secretaría de Salud.

CONTROL DE CALIDAD: Aplicación de pruebas sensoriales, físicas, químicas y/o microbiológicas en una línea de producción industrial, con el propósito de prevenir variaciones en los atributos de calidad.

CONTROL SANITARIO: Conjunto de acciones de orientación, educación, muestreo, verificación y en su caso, aplicación de medidas de seguridad y sanciones, que ejerce la Secretaría de Salud con la participación de los productores, comercializadores y consumidores, con base a lo que establece la Ley General de Salud y demás disposiciones  aplicables.

DESHIDRATACION: Método de conservación de los alimentos que consiste en reducir su contenido de agua hasta un límite que puede fluctuar entre 3 y 20%. El proceso se efectúa principalmente por evaporación, aunque también puede lograrse por sublimación, ósmosis o centrifugación.

DESINFECCION: La reducción, sin menoscabo de la calidad del alimento y mediante agentes químicos y/o métodos físicos higiénicamente satisfactorios, del número de microorganismos a un nivel que no dé lugar a contaminación nociva del alimento.

DESTRUCCION: Acción de deshacer o inutilizar los productos.

ELABORACION: Transformación de un producto por el trabajo, para obtener un bien de consumo.

ENVASE O EMPAQUE: Todo recipiente destinado a contener un producto y que entra en contacto con el mismo conservando su integridad física, química y sanitaria.

ESTABLECIMIENTO: Lugar que se destina para el desarrollo de alguna actividad o proceso, que contempla los locales y sus instalaciones, dependencias y anexos, estén cubiertos o descubiertos, sean fijos o móviles, sean de producción, almacenamiento, distribución de bienes o servicios en los que se desarrolle una actividad ocupacional. Edificio(s) o zona (s) donde se manipule el alimento después de la recolección, y lugar circundantes, bajo el control de la misma empresa.

ETIQUETA: Todo rótulo, marbete, inscripción, imagen u otra forma descriptiva o gráfica ya sea que esté escrita, impresa, marcada, grabada en relieve hueco grabado y estarcida, adherida o anexa a una bolsa o empaque.

FORTIFICACION: Adición de nutrimentos (principalmente vitaminas) a los productos alimenticios con el fin de enriquecerlos.

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad y salubridad del alimento en todas las fases, desde su cultivo producción o manufactura hasta su consumo final.

INOCUO: Aquello que no hace daño o no causa actividad negativa a la salud.

LIMPIEZA: La eliminación de tierra, residuos de alimentos, polvo, grasa u otra materia objetable.

LOTE: Es la cantidad de producto que se maneja y produce, dentro de condiciones uniformes. En la práctica generalmente significa que el alimento se ha producido una sola vez en un tiempo determinado; en el caso de aquellos procesos que son continuos, el producto se ha elaborado en un período de tiempo, en un lugar específico, identificándolo con marcas codificadas para distinguir el o los lotes.

MANIPULACION DE LOS ALIMENTOS: Todas las operaciones de cultivo y recolección, preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte, distribución y venta de los alimentos.

MATERIA PRIMA:  Sustancia o producto de cualquier origen, que se use en la elaboración de bienes.

MATERIAL DE ENVASADO: Todos los recipientes, como latas, botellas, cajas de cartón, otras cajas, fundas y sacos, o material para envolver o cubrir, tal como papel laminado, película, papel, papel encerado y tela.

MEDIDA PREVENTIVA: Las medidas preventivas son las actividades necesarias para eliminar los riesgos o reducir sus consecuencias o su frecuencia hasta niveles aceptables.

MEDIDAS DE SEGURIDAD: Son aquellas disposiciones de inmediata ejecución, que dicte la autoridad sanitaria para proteger la salud de la población.

MICROORGANISMOS: Forma de vida de dimensiones microscópicas. Significa parásitos, levaduras, hongos, bacterias, rickettsias, y virus de tamaño microscópico.

MICROORGANISMOS PATOGENOS: Microorganismo capaz de causar alguna enfermedad.

MUESTRA: Parte representativa de un todo o del universo de donde proviene; su selección debe ser ponderada estadísticamente y al azar. Se usa para inferir algo acerca de dicho universo.

MUESTRA REPRESENTATIVA: Es aquella que reúne condiciones tales que la hacen lo más semejante posible al lote del cual fue tomada.

MUESTRA TOMADA: Cantidad de producto que se requiere para su evaluación de laboratorio y que se toma en el establecimiento o centro comercial, como parte del programa de muestreo.

MUESTREO: Acción de tomar una muestra. Es el acto de extraer, tomar o separar una parte, artículo, envase, etc. de un lote, de acuerdo con un plan de muestreo previamente diseñado.

MULTA: Sanción económica que se aplica a los infractores de la legislación sanitaria.

PELIGRO O RIESGO: Es la ocurrencia potencial de que una propiedad cause un daño inaceptable a la salud del consumidor.

PLAGAS: Los microorganismos, animales, hasta el ser humano; cuando son capaces de contaminar directamente o indirectamente los alimentos. Cualquier ser vivo cuya presencia no corresponda a una planta de alimentos.

PLAGUICIDA: Compuestos inorgánicos y orgánicos que se usan para combatir los parásitos que afectan al hombre, la agricultura y la ganadería, entre los que se incluyen acaricidas, antibióticos, fungicidas, herbicidas, insecticidas y rodenticidas; se usan en forma de polvos, gránulos, líquidos, emulsiones, propelentes, fumigantes, termosublimables y tiras impregnadas; deben ser selectivos y estables en su aplicación.

PROCESO: Conjunto de actividades relativas a la obtención, elaboración, fabricación, preparación, mezclado, acondicionamiento, envasado, manipulación, almacenamiento y expendio o suministro al público de los bienes y servicios. Son todas las operaciones que intervienen en la elaboración y distribución de un producto.

PRODUCTOS DE ASEO: Las sustancias independientemente de su estado físico, destinadas al lavado o limpieza de objetos, superficies o locales y los que proporcionen un determinado aroma al ambiente: jabones, detergentes, limpiadores, blanqueadores, almidones para uso externo, desmanchadores, desinfectantes, desodorantes y aromatizantes ambientales, y los demás de naturaleza análoga que determine la Secretaría de Salud.

PRODUCTOS DE PERFUMERIA Y BELLEZA: Los productos de cualquier origen, independientemente de su estado físico, destinados a modificar el olor natural del cuerpo humano. Los productos o preparaciones de uso externo destinados a preservar o mejorar la apariencia personal. Los productos destinados al aseo personal y, los repelentes que se apliquen directamente a la piel.

PUNTO CRITICO DE CONTROL: Es una operación o etapa del proceso que debe controlarse para evitar un riesgo.

REGISTRO: Es el formato donde se anotan los datos de las pruebas efectuadas a la materia prima, producto en proceso, producto terminado, mantenimiento sanitario del equipo, número de lote asignado al producto.

SALUBRIDAD GENERAL EXCLUSIVA: Son aquellas actividades, productos y servicios que por su naturaleza se clasifican como de alto riesgo, razón por la cual, su regulación, control y vigilancia sanitaria compete a las unidades administrativas del nivel central.

SALUBRIDAD GENERAL CONCURRENTE: Son aquellas actividades, productos y servicios que por su naturaleza se clasifican como de mediano riesgo, por lo cual, en su regulación, control y vigilancia concurren las unidades administrativas del nivel central y estatal; las actividades de regulación las asume el nivel central y, el control y vigilancia sanitarios los lleva a cabo el nivel estatal.

SALUBRIDAD LOCAL: Son aquellas actividades y servicios que por su naturaleza se clasifican como de bajo riesgo, razón por la cual, la regulación, control y vigilancia sanitaria compete a las autoridades estatales de salud.

SANITIZACION: Conjunto de procedimientos que tienen por objeto la eliminación total de agentes patógenos.

SATISFACTORIO: Que cumple con lo requerido.

SUFICIENTE: Bastante, que no falta.

SUSPENSION DE TRABAJOS O SERVICIOS: Es la resolución emitida por la autoridad sanitaria que tiene como consecuencia suspender los trabajos o servicios en forma parcial o total y, se aplicará por el tiempo estrictamente necesario para corregir deficiencias detectadas que pongan en peligro la salud de la población.

TOXICO: Aquello que constituye un riesgo para la salud cuando al penetrar al organismo humano produce alteraciones físicas, químicas o biológicas que dañan la salud de manera inmediata, mediata, temporal o permanente, o incluso ocasionan la muerte.

TOXINA: Sustancia que se sintetiza por microorganismos, animales y plantas, como parte de su desarrollo normal, pero que ejerce un efecto dañino en el hombre y otros animales

VERIFICACION SANITARIA: Es el acto de autoridad por medio del cual se realiza la vigilancia sanitaria con el propósito de supervisar el cumplimiento de las disposiciones legales.

VERIFICADOR SANITARIO: Persona designada por la autoridad sanitaria competente para realizar diligencias de vigilancia sanitaria, de conformidad con lo dispuesto en la Ley General de Salud y demás disposiciones aplicables.

ANEXO B

EFECTOS DEL PROCESO DE ELABORACION DE ALIMENTOS EN LOS AGENTES CAUSANTES DE ENFERMEDADES

PROCESO TERMICO

Bacterias que no forman esporas

Los tratamientos térmicos a los que los alimentos húmedos son sometidos, a fin de eliminar las bacterias que no forman esporas, especialmente Salmonella, varían de 3,5 minutos a 61,1 ºC para huevos enteros líquidos a 1 segundo a 132,2 ºC o más, para el tratamiento de la leche a una temperatura ultraelevada. Los alimentos con una actividad acuosa baja, o con un elevado contenido de grasa, requieren tratamientos térmicos más intensos que los alimentos con una actividad acuosa elevada o un contenido reducido de grasas. Por ejemplo, se necesitan 15 segundos a una temperatura de 74,4 ºC para los productos lácteos, con grasa de leche o azúcar añadidas; 25 segundos a 79,4 ºC para la mezclas de helados, y 30 minutos a 80 ºC (vapor) para los cocos cortados en tiras. Estos tratamientos cabe esperar que eliminen, en forma eficaz, la mayoría de las bacterias que no forman esporas, incluidas Salmonella, Staphylococcos, los Estreptococos patogénicos, Brucella, etc. Vibrio parahaemolyticus es destruido tan fácilmente como otras bacterias que no forman esporas.

Bacterias que forman esporas

La mayoría de los tipos de esporas de Clostridium botulinum son destruidas, o difícilmente sobreviven a una temperatura de 100 ºC. Sin embargo, las esporas de tipo A no son destruidas por la cocción normal (ebullición) de los alimentos. La resistencia al calor de las esporas de Clostridium perfringens tipo A puede aproximarse a la de las esporas de tipo A de Clostridium botulinum. La resistencia de las esporas de la especie no hemolítica es generalmente mayor que la de las especies b-hemolíticas. Las esporas de Clostridium perfringens que han recibido el choque térmico, cuando se ingieren, germinan en el intestino. La esporulación posterior de estas formas vegetativas, produce un mayor rendimiento de esporas, y en consecuencia, más toxinas. La resistencia al calor de las esporas de Bacillus cereus, en medios con un elevado contenido de humedad, presenta una amplia gama de valores, desde un tipo de reducción decimal (destrucción del 90% de las esporas), de unos 3 minutos a 100 ºC, hasta más de 2 minutos a 121,1  ºC.

Parásitos

La Triquina y otros parásitos son destruidos si se exponen a una temperatura de 58 ºC y al parecer, todos los parásitos presentes en los alimentos se destruyen mediante ebullición (100 ºC) durante un corto tiempo.

Virus

Los virus oncogénicos de las mezclas de los helados se destruyen eficazmente mediante la pasteurización estándar (68,3 ºC durante 30 minutos, o 79,4 ºC durante 25 segundos). La pasteurización de los huevos enteros líquidos a 60 ºC, durante 3,5 minutos, dio como resultado una disminución de un millón de veces y diez mil veces las unidades de poliovirus y ecovirus, respectivamente. Cuatro minutos, a 71 ºC, y 76,7 ºC respectivamente se necesitan para lograr el 90% de reducción de los poliovirus y de los virus Coxsackie, durante el asado de las hamburguesas. Para lograr la completa destrucción de algunos virus, es necesario cocer el alimento.

Toxinas microbianas

La mayor parte de las toxinas de los hongos, incluyendo las aflatoxinas, no se destruyen mediante la cocción ni el tratamiento en autoclave. Las enterotoxinas estafilocócicas son también muy resistentes al calor; pueden necesitarse más de 9 minutos a 121,1 ºC para destruir el 90%. Las toxinas botulínicas se destruyen fácilmente mediante la cocción.

TRATAMIENTO TERMICO DE LOS ALIMENTOS

El requisito mínimo de tratamiento térmico requerido para alimentos en conserva de baja acidez se basa en la alta resistencia al calor registrada por las esporas de Clostridium botulinum, tipo A, y que corresponde a 2,8 minutos a 121,1 ºC. Los alimentos enlatados cuya acidez varía de pH 4 a 4,6, requieren un tratamiento térmico menor, y los productos con un pH de 4 o menor solamente requieren la pasterización o un llenado en caliente, ya que ningún patógeno sobreviviente puede multiplicarse con valores de pH tan bajos. La carne cruda enlatada es un alimento de baja acidez, pero se somete a un tratamiento térmico de solamente un quinto a un décimo del que se aplica a otros alimentos de bajo contenido ácido, porque contiene sales para el curado (cloruro de sodio y nitrito de sodio), que inhiben el crecimiento de los microorganismos.

REFRIGERACION

Bacterias que no forman esporas

El crecimiento de Salmonella se detiene a temperaturas inferiores a 5,2 ºC, mientras que el límite superior en el que todavía crece es de 44 a 47 ºC. Para que Salmonella crezca a estas temperaturas dependerá también de otros factores; un pH bajo o una actividad acuosa baja reduce la gama de crecimiento. Los Estafilococos pueden crecer a temperaturas que oscilen entre 6,7 y 45,4 ºC, la producción de enterotoxinas puede tener lugar con temperaturas que varían de 10 a 46 ºC. Vibrio parahaemolyticus crecerá con temperaturas entre 3 y 44 ºC.

Bacterias que forman esporas

Mientras el crecimiento de especies proteolíticas de Clostridium botulinum se detiene a temperaturas inferiores a 10 ºC, otras especies crecen y producen toxinas con temperaturas tan bajas de hasta 3,3 ºC. La temperatura mínima de crecimiento para Clostridium perfringens es de 6,5 ºC, pero el crecimiento se hace mucho más lento con temperaturas inferiores a 20 ºC. Se ha encontrado que ninguna especie de Clostridium se multiplica a temperaturas superiores a 50 ºC. Bacillus cereus puede multiplicarse con temperaturas que oscilen entre 7 y 49 ºC. En los alimentos refrigerados, las bacterias patógenas pueden continuar siendo viables, sin crecimiento alguno, durante largo tiempo.

Parásitos, virus y toxinas

Estos agentes no se multiplican en los alimentos, pero siguen activos indefinidamente a temperaturas de refrigeración.

Mohos

La mayor parte de las toxinas debidas a hongos se producen en los alimentos que se mantienen a temperaturas entre 4 y 40 ºC, pero los hongos que producen aleukia tóxica alimentaria pueden crecer y producir toxinas en la gama de temperaturas de -2 a -10 ºC, con una temperatura óptima para la producción de toxinas en las temperaturas de 1,5 a 4 ºC.

CONGELACION

Bacterias que no forman esporas

La congelación no solamente detiene el crecimiento, sino que también destruyen algunas células. Al igual que la Salmonella y el Staphylococcos, Vibrio parahaemolyticus tiene una mejor sobrevivencia a temperaturas bajas de congelación. A una temperatura de -30 ºC la sobrevivencia puede exceder de 4 meses. A una temperatura de -20 ºC, 108 células en ostras se redujeron a menos de 20 células en 3 semanas.

Bacterias que forman esporas

En tanto que las células vegetativas de Bacillus y Clostridium no son mucho más resistentes a la congelación que los organismos que forman esporas, sus esporas son altamente resistentes.

Parásitos

Los protozoos, por regla general se destruyen mediante la congelación. Trichinella spiralis, Anisakis y quistes de Toxoplasma, y las fases intermedias de Taenia y Diphyllobothrium latum en el pescado, pueden destruirse si se exponen a temperaturas de congelación durante períodos de tiempo suficientes. 

Virus, toxinas y mohos

Estos agentes, por regla general, son muy resistentes a la congelación.

ACTIVIDAD ACUOSA
La actividad acuosa en los alimentos se reduce aumentando la concentración de solutos. Esto puede conseguirse mediante desecación, o añadiendo agentes tales como cloruro de sodio, sacarosa, glucosa, glicerol, propilenglicol. El agente que se utiliza influye en la respuesta de los microorganismos a las variaciones de la actividad acuosa. Sin embargo, diferentes tipos de microorganismos tienen gamas características de crecimiento en relación con este factor. Los virus, toxinas y la mayoría de los  microorganismos, no son destruidos necesariamente con valores que inhiben el crecimiento de los microorganismos  Sin embargo, la Triquina y posiblemente otros parásitos, mueren en los alimentos muy salados.

Bacterias que no forman esporas

La actividad acuosa mínima para el crecimiento de Staphylococcus es de 0,86 en condiciones aerobias, y de 0,90 en condiciones anaerobias. Se han producido enterotoxinas A y B en alimentos con una actividad acuosa de 0,93 y enterotoxinas B y C en caldo a 0,925,. La actividad acuosa óptima para el crecimiento de Vibrio parahaemolyticus es de 0,992, y el valor mínimo es de 0,937, cifras muy próximas a los valores indicados para Salmonella.

Bacterias que forman esporas

Las especies proteolíticas y no proteolíticas de Clostridium botulinum parece ser que se inhiben con valores de actividades acuosas de 0,93 y 0,94 respectivamente, aunque puede producirse alguna germinación de esporas con valores ligeramente inferiores. Valores análogos se han hallado para Clostridium perfringens, mientras que el valor mínimo para el crecimiento de Bacillus cereus es de 0,955.

Mohos

La actividad acuosa mínima que permite la producción de micotoxinas es de 0,80 a 0,85.

ACIDEZ

Bacterias que no forman esporas

Los Estaphylococos pueden crecer en condiciones aerobias en los alimentos con un pH de 4,3 a 8,0 o más elevado, pero la producción de enterotoxinas (con la posible excepción del tipo C) no se produce con valores de pH inferiores a 4,5; la acidez limite para la enterotoxina anaerobia es de pH 5,3. Salmonella puede crecer en los valores pH de 4,1 a 8 mientras que Vibrio parahaemolyticus puede crecer en la gama de 4,8 a 11. Los valores por debajo de pH 4 son letales para la mayoría de las células vegetativas de las bacterias patógenas en los alimentos. El efecto letal depende de la temperatura, pH, del tiempo de exposición y de los ácidos utilizados; esto es también aplicable a la inhibición del crecimiento.

Bacterias que forman esporas

El crecimiento de Clostridium botulinum en los alimentos no se produce con valores de pH inferiores a 4,6. Con este valor de pH, se inhibe igualmente el crecimiento de Clostridium perfringens y Bacillus cereus, aunque este último puede crecer lentamente con pH de 4,4 en determinados tipos de alimentos. Las esporas bacterianas mueren lentamente en los alimentos con niveles de pH demasiado bajos para permitir el crecimiento.

Parásitos, virus y toxinas

Se dispone de poca o ninguna información acerca de los efectos de los ácidos sobre los parásitos de los alimentos. Algunos virus son sensibles a los ácidos, pero otros son muy resistentes. La mayoría de las toxinas son muy resistentes.

Mohos

Las aflatoxinas pueden producirse en el zumo (jugo) de la toronja (pH 3,3), e incluso con valores más bajos de pH en medios de laboratorio. Los hongos neutralizan (metabolizan) los ácidos orgánicos durante el crecimiento.

FERMENTACION

El principal efecto conservador de la fermentación es la producción de ácido, pero los organismos fermentadores pueden formar otros compuestos inhibidores de patógenos en los alimentos. El crecimiento de patógenos puede inhibirse por medio de la competencia por los nutrimentos esenciales. El único efecto de la fermentación que puede predecirse, de un modo relativamente exacto, es el basado en la acidez; los otros efectos todavía no se han comprendido bien.

Otros factores que afectan a los organismos patógenos en los alimentos

Una serie de  factores que intervienen en la elaboración o conservación de los alimentos tienen efectos que, en si mismos, pueden ser pequeños, pero que son importantes en unión con los efectos de otros factores. Tales efectos son el potencial de oxidación/reducción, presencia de bióxido de carbono y envasado. Este último se ha discutido, especialmente en los últimos años, debido al uso difundido de los materiales plásticos con reducida permeabilidad de oxígeno. El envasado al vacío prolonga la vida útil de diversos productos, pero no ofrece ninguna protección contra el crecimiento de patógenos en los alimentos.

Efecto combinado o métodos de conservación

El efecto conservador de las altas y bajas temperaturas, bajos  valores del pH, reducida actividad acuosa, irradiación y sales de curado, se incrementa cuando estos factores actúan conjuntamente, y esto ocurre muy frecuentemente en la conservación de los alimentos. El efecto combinado puede ser aditivo, o puede haber una interacción que produzca un mayor efecto total. Estos efectos combinados son difíciles de predecir cuantitativamente, debido a la complejidad de los experimentos que se requieren. Incluso con las carnes curadas, en las que es crucial el efecto combinado de diferentes tratamientos, cada uno utilizado a un nivel subinhibitorio, no es posible predecir exactamente los cambios mínimos necesarios para asegurar la inocuidad, si se reduce cualquier parte del tratamiento. 

Aunque existen muchos datos acerca de los efectos combinados de las diferentes formas de conservación de las carnes curadas, no hay un modelo, definido y cualquier nueva combinación de los procesos de conservación de los alimentos deberá ensayarse individualmente, a fin de determinar si el nivel de inocuidad es, por lo menos, tan elevado como el de la combinación que se utilizaba anteriormente.

Pueden presentarse problemas si se cargan excesivamente los refrigeradores y congeladores con productos alimenticios, o si se producen zonas calientes localizadas como resultado de una deficiente circulación del aire, o debido a una refrigeración inadecuada. El control de la temperatura es especialmente difícil durante el transporte. Es necesario igualmente prestar una atención especial a las máquinas de expendio y otros aparatos que contienen alimentos fríos o calientes. Un corte de energía eléctrica o un fallo mecánico pueden crear condiciones peligrosas.

La desecación de los alimentos y el subsiguiente mantenimiento de condiciones secas, tienen también un gran valor para reducir los riesgos microbiológicos. Cuando cereales en grano u otros productos secos se almacenan en lugares húmedos y cálidos, el agua se reabsorbe, lo que permite el consiguiente crecimiento de hongos con una posible formación de micotoxinas.

Modernos métodos de envasado han incrementado enormemente la vida útil de los productos alimenticios, mediante la deshidratación y proporcionando una atmósfera gaseosa óptima alrededor del alimento. Un nuevo método de envasado puede introducir un riesgo potencial si se prolonga demasiado el período de anaquel y fallan otros factores de la conservación (por ejemplo, la refrigeración). Esto ha ocurrido a veces. Por ejemplo, algunos tipos de pescado ahumado se envasan al vacío en materiales plástico flexibles y se conservan durante varias semanas a bajas temperaturas. Un fallo en la refrigeración permitirá el crecimiento natural de las esporas de Clostridium botulinum, produciendo toxinas sin evidencia alguna de que exista putrefacción. Por tanto, es importante que todo nuevo método de envasado se examine con un espíritu crítico para determinar los riesgos potenciales antes de ser utilizado comercialmente.

ANEXO C

PRINCIPALES ENFERMEDADES DEBIDAS A LOS ALIMENTOS

	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	ENFERMEDADES BACTERIANAS

Salmonelosis (excluyendo la fiebre tifoidea y paratifoidea)

Fiebre Tifoidea

Fiebre Paratifoidea

Intoxicación estafilocócica


	Salmonella spp

Salmonella typhi

Salmonella enteritidis serotipos Paratyhi A, B, C, Sendai y otros serotipos que invaden la corriente sanguínea y causan septicemia

Enterotoxinas A, B, C, D o E de Staphylococcus aureus

	Heces y orina de animales domésticos o salvajes infectados, y del hombre

Heces y orina de personas infectadas. Los portadores son importantes en la transmisión.

Heces y orina de personas infectadas. Los portadores algunas veces están involucrados en la transmisión.

Supuraciones de nariz y garganta; manos y piel; cortadas infectadas, heridas, furúnculos, granos, heces


	Carne; aves de corral; mariscos; hortalizas crudas; huevos; leche y sus productos

Alimentos con alto contenido de proteína, leche, moluscos bivalvos. Alimentos cocidos que han sido manipulados y consumidos posteriormente sin ningún tratamiento adicional.

Carne, pollo, huevos, leche y sus productos. Otros alimentos contaminados por aguas negras.

Jamón y otros productos cárnicos; pasteles rellenos de nata; ensaladas de papas, pollo y pescado; leche, queso y otros productos lácteos




	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	Botulismo

Envenenamiento por Clostridium perfringens
Infección alimentaria por Bacillus cereus
Infección de Arizona

Infección enteropatógena Escherichia coli
Infección Vibrio parahaemolyticus
Shigelosis (disenteria bacilar)


	Toxinas A, B, E o F de Clostridium Botulinum   o      C. parabotulinum
Clostrdridium perfringens

(welchii) tipo A

Bacillus cereus
Arizona arizonae

Escherichia coli

Vibrio 

parahaemolyticus

Shigella sonnei,

S. flexneri

S. dysenteriae

S. boydii


	Tierra, barro, agua; tubo digestivo de los animales

Heces de personas y animales infectados; tierra, polvo, aguas residuales

Tierra y polvo

Heces de personas y animales infectados

Heces humanas

Agua de mar y organismos marinos

Heces de seres humanos infectados


	Alimentos enlatados de baja acidez; pescado ahumado envasado al vacío; alimentos fermentados

Carne cocinada y aves de corral

Natillas; productos de cereales; tartas; salsas y filetes de carnes

Pavo; pasteles rellenos de crema; helados

Alimentos varios

Alimentos crudos de origen marino; pescado; mariscos y productos pesqueros

Alimentos mezclados, húmedos; leche; frijoles; papas; atún; camarones; aves de corral




	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	Escarlatina, dolor de garganta (infecciones estreptocócicas beta-hemolíticas)

Cólera

Difteria

Brucelosis

Tuberculosis
	Streptococcus pyogenes

Vibrio cholerae y 

V. cholerae biotipo El Tor

Corynebacterium diphtheriae

Brucella melitensis, B. abortus, B. suis

Mycobacterium tuberculosis  y    M. bovis


	Personas infectadas; nariz, garganta y supuraciones (Forma principal de transmisión: medio ambiente)

Heces y vómitos de seres humanos infectados

Supuraciones y secreciones de superficies mucosas nasofaringeas

Tejidos, sangre, placenta, orina, leche, descarga vaginal y fetos abortados de animales infectados (vacuno, ovino, porcino, caprino y equino)

Secreciones respiratorias del hombre, leche de vaca enferma


	Leche; huevos y sus productos

Agua contaminada. Hortalizas crudas; alimentos mezclados y húmedos

Leche

Leche cruda queso elaborado a partir de leche cruda de cabra.

Leche cruda


	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	ENFERMEDADES VIRAL Y RICKETTSIAL

Hepatitis infecciosa

Encefalitis verno-estival (fiebre vituloria difásica)

ENFERMEDADES PARASITARIAS
Triquinosis (trichinelliasis)

Taeniasis

Cisticercosis


	Virus de hepatitis infecciosa (Virus A)

Garrapatas rusas-complejo de virus naturales; virus del grupo de la encefalomielitis

Trichinella spiralis

Taenia saginata (tenia inerme) 

Taenia solium (tenia del cerdo)

Larvas de Taenia solium (Cysticercus cellulosae)


	Heces, orina, sangre de casos de seres humanos infectados o personas que están incubando o están convalecientes de la enfermedad

Rumiantes infectados por garrapatas

Carne de animales infectados

Heces humanas

Heces humanas

Heces humanas


	Mariscos; leche; alimentos sin calentar

Leche cruda de cabras u ovejas

Carne de cerdo

Carne de vacuno

Cerdo

Cualquier alimento o agua contaminados por heces humanas que contengan huevos del parásito




	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	Difilobotriasis

Angiostrongilosis (meningoencefalitis  eosinofílica)

Equinostomiasis

Clonorquiasis

Opistorquiasis

Fascioliasis (infección hepática)


	Diphyllobothrium latum (tenia del pescado)

Angiostrongylus cantonensis (estróngilo micruro de las ratas)

Echinostoma ilocanum y otras especies

Clonorchis sinensis (infección hepática china)

Opisthorchis felineus   y 

O. viverrini
Fasciola hepatica y   F. gigantica


	Heces de seres humanos, perros y otros mamíferos que comen peces

Heces de ratas

Heces de seres humanos; perros y ratas

Heces de seres humanos, gatos, perros y cerdos

Heces del hombre y mamíferos que comen pescado

Heces del hombre, ovejas, ganado vacuno y otros animales herbívoros y omnívoros


	Pescado de río crudo, parcialmente cocido, o preparado inadecuadamente en aceite, vinagre y sal

Cangrejos crudos; camarones; caracoles

Caracoles y almejas crudos; lapas; peces de agua dulce; renacuajos

Pescado crudo o parcialmente cocinado, fresco, desecado, salado, o en aceite, vinagre y sal (plicado) (carpa y otras especies)

Peces de agua dulce

Vegetación acuática, berros


	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	Infección heterofidea

Metagonimiasis

Paragonimiasis

Himenolepiasis

Miasis intestinal y pseudomiasis

AmIbiasis (disentería amébica)


	Heterophyes heterophyes

Metagonimus yokogawai
Paragonimus westermani

Hymenolepis diminuta (tenia de las ratas)

Diptera - diversas especies

Entamoeba histolytica


	Heces de pájaros y mamíferos que comen pescado

Heces de pájaros y mamíferos que comen pescado

Esputos y heces del hombre y carnívoros

Heces de ratas, ratones y del hombre

Moscas

Heces humanas con quistes


	Peces de agua dulce (mujol) o salobre, crudos, parcialmente cocinados, salados o desecados

Peces de agua dulce (trucha) o salobre, crudos, parcialmente cocinados, salados o desecados

Cangrejos o cangrejos de río crudos o parcialmente cocinados

Granos y cereales

Carne; fruta; queso; u otros alimentos o agua contaminados

Hortalizas y frutas crudas




	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	Ascariasis

Trichuriasis

Enterobiasis

Equinococosis, hidatidosis

Balantidiosis (disentería balantidial)

Giardiasis

Infección por isósporas

Toxoplasmosis
	Ascaris lumbricoides

Trichuris trichiura

Enterobius vermicularis (verminosis)

Echinococcus granulosus y  

E. multilocularis

Balantidium coli

Giardia lamblia

Isospora hominis  e I. belli

Toxoplasma gondii
	Huevas infectadas en las heces humanas

Heces humanas

Heces humanas

Heces de carnívoros (perro, zorro, lobo)

Heces humanas o de ganado porcino

Heces humanas

Heces humanas y carne que contiene sarcoquistes

Heces de gatos; posiblemente cordero y cerdo infectados
	Hortalizas y frutas crudas

Cualquier alimento contaminado con tierra

Cualquier alimento crudo contaminado

Cualquier alimento crudo contaminado

Cerdo; alimentos crudos

Alimentos crudos

Alimentos crudos

Alimentos crudos o insuficientemente cocidos




	Enfermedad
	Agente causal 
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	TOXICOSIS DE

HONGOS

Aflatoxicosis

Cáncer hepático

Alekia tóxica alimentaria (ATA); panmielotoxicosis

Enfermedad de Urov (enfermedad Kaschin-Beck)

Envenenamiento "drunken bread"

Ergotismo (fuego de San Antonio)


	Aflatoxina B1, B2, G1, G2, del grupo de Aspergillus flavus - oryzae
Aflatoxinas

Sporofusariogrenin glucósido y otras toxinas de Fusarium sporotrichioides   (F. poae, Cladosporium, Alternaria, Penicillium y Mucor spp.)

Toxinas de Fusarium sporotrichiella

Toxinas de fusarium graminearum (roseum)

Alcaloides Ergot de Claviceps purpurea

	Común en la tierra y el aire. Lluvias intensas y métodos defectuosos de almacenamiento de los granos

Areas en donde la población ingiere grandes cantidades de alimentos contaminados

Tierra, aire

Tierra, aire

Tierra, aire

Tierra, aire


	Maíz, arroz, harina de la semilla de algodón,, nueces del brasil, cacahuates, soya, trigo y otros cereales y sus harinas. Alimentos para animales

La mayoría de los granos

Granos (mijo, trigo, avena, cebada, centeno, alforfón)

Granos húmedos

Granos, pan

Harinas de centeno o pan




	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	ENVENENA-MIENTO POR SETAS

Gastroenteritis 

Coleriforme 

Neurológica

ENVENENA-

MIENTO DEBIDO AL PESCADO Y MARISCOS

Envenenamiento Tetradon o del "puffer fish"

Envenenamiento

Ciguatera

Envenenamiento escombroide

Envenenamiento paralítico por mariscos
	Posiblemente sustancias parecidas a la resina

Toxinas de amanita

Acido muscarino iboténico

Tetrodotoxina

Ciguatoxina

Sustancias parecidas a histamina

Saxitoxina
	Tejidos de setas

Tejidos de setas

Tejidos de setas

Ovarios, huevas, hígado, intestinos y piel del pescado

Idem

Carne de peces grandes 

Mejillones que ingieren la toxina de los dinoflagelados de que se alimentan. Durante las mareas rojas su concentración aumenta de 20 a 40 millones por ml.
	Diversas especies de setas silvestres incluidas Agaricus, Boletus, Lactarius, Rhodophillus spp.

Amanita phalloides y especies afines

Amanita muscaria y especies afines; Clavaria    y Clitocybe spp.; Psilocybe; Conocybe spp.

Unas 90 especies de "puffer fish" en los Océanos Pacífico e Indico

Unas 400 especies de peces de mar; quizás la fuente última sean las algas azul-verdes

Peces grandes como el atún, bonito, caballa, "shipjack"

Unas 38 especies de mejillones, almejas, ostiones berberechos, etc.


	Enfermedad
	Agente causal
	Fuente
	Principales alimentos incriminados

	ENVENENA-MIENTO DEBIDO A PLANTAS

Hidropesía epidémica

Envenenamiento por solanina

Bocio endémico

Latirismo

Envenenamiento "Water hemlock"
	Sanguinaria, berberina y protopina

Solanina

Goitrógenos como los derivados de tio-oxazolidona y tiocianatos

Latrógenos como aminopropionitrito

Circutoxina (una resina)
	Argemone mexicana, una mala hierba común

Solanum tuberosum, 

S. dulcamara

S. nigrum de la patata

Diversas plantas alimenticias como coles, nabos, soja, espinacas, zanahorias, etc.

Lathyrus sativus

Cicuta virosa  y 

C. masculate
	La semilla y su aceite, que puede estar mezclado con granos alimenticios o aceite de mostaza

Los brotes y la piel de las papas con brotes son venenosos

Las plantas en cuestión o la leche de las vacas alimentadas con estas plantas

Esta legumbre, cuando es consumida por personas desnutridas durante un largo período de tiempo

Esta raíz, que puede confundirse por batatas, zanahorias o chivirías silvestres




ANEXO D

ESPECIFICACIONES PARA AGUA Y HIELO (POTABLE Y PURIFICADO)

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

	








   Agua / Hielo








           Purificado       Potable

	pH







      6.5-8.5

6.9-8.5

	







Límites máximos permitidos










   (mg/l)  ó  ppm.
Alcalinidad total expresada como CaCO3

      300.00
          400.00

Aluminio






          0.20

   0.20

Arsénico






          0.05

   0.05

Bario







          0.70

   1.00

Cadmio






          0.005

   0.005

Cianuro expresado como ion CN-


          0.05

   0.05

Cobre






          1.0

   1.5

Cloro libre: agua clorada(después de un t de contacto de 30')         0.10

   0.20


         agua sobreclorada






   1.0

Cloruros como Cl- 




                 250.00
          200.00

Cromo hexavalente




          0.05

   0.05

Dureza total expresada como CaCO3

                 200.00
          300.00

Fenoles o compuestos fenólicos


          0.001

   0.001

Fierro






          0.30

   0.30

Fosfatos





                 TRAZAS

TRAZAS

Floruros expresados como elemento


          0.7

   1.50

Magnesio 






        ---------
          125.00

Manganeso






          0.05

   0.15

Mercurio






          0.001

   0.001

Nitratos expresados como nitrógeno

                   10.00
              5.00

Nitritos expresados como nitrógeno


          0.05

   0.05

Nitrógeno amoniacal como N



          0.50

   0.50

Nitrógeno orgánico total como N


          0.10

   0.10

Oxígeno consumido en medio ácido


          2.00

   3.00

Ozono al envasar





          0.40

  -------

Plata







          0.05

  -------

Plomo






          0.02

   0.05

Sodio






         ------
          100.00

Sólidos Disueltos Totales



                 500.00
          500.00

Sulfatos, expresados como SO4=

                 250.00
          250.00

SAAM (Sustancias Activas al Azul de Metileno)
          0.50

   0.50

Trialometanos totales




          0.10

   0.10

Zinc







          3.00

   5.00


  NOTA: Las Características Químicas para Agua Purificada y Hielo Purificado son las mismas.

  (NOM-041-SSA1-1993. Agua Purificada; NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado)


  Las Características Químicas para Agua Potable y Hielo Potable son  las  mismas.

  (NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado; Reglamento de la Ley General de Salud)

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS 

	AGUA / HIELO POTABLE
	AGUA / HIELO PURIFICADO 

	- Mesofílicos aerobios

200 UFC/ml
	- Mesofílicos aerobios

100 UFC/ml

	- Coliformes totales:

Menos de 2 UFC/100 ml. Por la técnica del Número Más Probable 

o filtración por membrana.
	- Coliformes totales:

NO DETECTABLE (NMP/100 ml)

Por la técnica del Número Más Probable

Cero UFC/100 ml

Por el Método de filtración por membrana

	- Coliformes fecales:

  Cero organismos fecales.
	- Coliformes fecales:

  Cero organismos fecales.

	- Vibrio cholerae, en 3 litros:

   NEGATIVO  
	- Vibrio cholerae:

  NEGATIVO


NOTA:
Las Características Microbiológicas para Agua Purificada y Hielo Purificado son las mismas

NOM-041-SSA1-1993. Agua Purificada Envasada. Especificac. Sanitarias. D.O.F 24/III/95
NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado. Espec. Sanitarias. D.O.F 17/III/95
Las Características Microbiológicas para Agua Potable y Hielo Potable son las mismas

NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado; Reglamento de la Ley Gral de Salud.

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS FISICAS Y ORGANOLEPTICAS

	
	AGUA POTABLE
	AGUA PURIFICADA

	OLOR
	CARACTERISTICO
	INODORO

	SABOR
	CARACTERISTICO
	INSIPIDO

	COLOR
	HASTA 20 UNIDADES*
	HASTA 15 UNIDADES*

	TURBIEDAD 
	HASTA 

10 UNIDADES DE UTN**
	HASTA

5 UNIDADES DE UTN**

	ASPECTO
	LIQUIDO
	LIQUIDO


* De color verdadero en la escala Platino - Cobalto 
**UTN: Unidades de Turbidez Nefelométrica o su equivalente en otros métodos


    avalados por el Laboratorio  Nacional de Salud.

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS FISICAS Y ORGANOLEPTICAS

	
	HIELO POTABLE

(EN BARRA)
	HIELO PURIFICADO 

(CUBICADO O EN CILINDRO)

	OLOR
	INODORO
	INODORO

	SABOR
	INSIPIDO
	INSIPIDO

	COLOR
	BLANCO*
	BLANCO CRISTALINO*

	TURBIEDAD 
	HASTA 

10 UNIDADES DE UTN**
	HASTA

5 UNIDADES DE UTN**


* Blanco cristalino: Que no presente manchas coloridas ni partículas extrañas

**UTN: Unidades de Turbidez Nefelométrica o su equivalente en otros métodos


    avalados por el Laboratorio  Nacional de Salud.

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
PLAGUICIDAS

AGUA PURIFICADA Y HIELO PURIFICADO

NOM-041-SSA1-1993. Agua Purificada Envasada. Especific. Sanitarias. D.O.F 24/III/95

NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado. Esp. Sanitarias. D.O.F 17/III/95

	Límites Máximos Permitidos









 g/l

	- Aldrín y Dieldrín (Separados o combinados)


      0.03

- Clordano (total de isómeros)




      0.30

- DDT (total de isómeros)*




      1.00

- Gamma-HCH (lindano)





      2.00

- Hexaclorobenceno





      0.01

- Heptacloro y epóxido de heptacloro


      0.03

- Metoxicloro**






      20.0

- 2,4-D***







      30.0


*    Dicloro difenil tricloro etano

**  1,1,1-Tricloro, 2,2,bis (p-metoxi-fenil) etano

*** Acido 2,4-diclorofenoxiacético

NOTA: El hielo purificado no envasado debe cumplir con las especi-


   ficaciones que se establecen para hielo purificado envasado.

ANEXO E

ORIENTACION PARA LA IMPRESION DE LA FECHA EN 

LOS ALIMENTOS ENVASADOS 

Finalidad de la inclusión del fechado en la etiqueta

El propósito de la impresión de la fecha en la etiqueta del envase, es dar al consumidor una indicación que le proporcionará información acerca de la calidad esperada del producto, siempre y cuando este se haya se haya almacenado en forma apropiada. Esto no quiere decir que la impresión de la fecha garantice la aceptabilidad ni la seguridad del producto.

Definición de los tipos de fecha

SYMBOL 45 \f "Symbol" \s 13 \h
Fecha de fabricación: es la fecha en que el alimento se convierte en el producto descrito.

SYMBOL 45 \f "Symbol" \s 13 \h
 Fecha de envasado: es la fecha en que el alimento se coloca en el recipiente en el que será vendido. 

Para determinados productos alimenticios, estas dos fechas serán las mismas.

SYMBOL 45 \f "Symbol" \s 13 \h
Ultima fecha de venta: es fecha límite de oferta para su venta al consumidor. después de la cual continúa existiendo un período razonable de almacenamiento para que el consumidor lo ingiera o use.

SYMBOL 45 \f "Symbol" \s 13 \h
Fecha de consumo preferente: ("mejor consumase antes del    ") es la fecha que indica la terminación del período en cualesquiera condiciones que se hayan indicado para el almacenamiento, durante el cual el producto continuará siendo totalmente comerciable, y continuará conservando las cualidades especificas que se hayan citado o expresamente declarado. Sin embargo, después de dicha fecha el alimento podrá continuar siendo perfectamente satisfactorio.

Deberá indicarse con el día, mes y año, en secuencia numérica sin cifrar, excepto cuando se trate de productos que tengan una vida de almacén superior a tres meses, en que bastará la indicación del mes y año. Los meses podrán indicarse mediante letras, en aquellos países donde esta práctica no confunda al consumidor. Cuando se trate de productos que requieran solamente la indicación del mes y año, y el mes que haya de indicarse sea diciembre, la expresión utilizada podrá ser: "finales de   " (indicar año).

SYMBOL 45 \f "Symbol" \s 13 \h
Consumir antes de...(última fecha recomendada para consumir el producto) (fecha de caducidad): es la fecha que indica la terminación del período estimado en cualesquiera condiciones indicadas de almacenamiento, después de la cual el producto probablemente no tendrá las mismas propiedades de calidad que normalmente esperan los consumidores. Después de esta fecha, el alimento no deberá considerarse como comerciable.

Instrucciones de almacenamiento
Además de la fecha, deberán indicarse cualesquiera condiciones para el almacenamiento del alimento, si la validez de la fecha depende de dichas condiciones. 

Cuando sea posible, las instrucciones de almacenamiento deberán figurar cerca del marcado de la fecha.
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