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GENERALIDADES 
Los consumidores son cada vez más exigentes en relación a la calidad de los productos que adquieren. La inocuidad de los 
alimentos es esencial, por lo cual existen normas en el ámbito nacional (Código Alimentario Argentino, Resoluciones SENA-
SA) y del Mercosur que consideran formas de asegurarla. 
El Código Alimentario Argentino (C.A.A.) incluye en el Capítulo II mediante la Resolución Nº 80/96 del Reglamento Técnico 
Mercosur sobre las condiciones higiénico sanitarias y de Buenas Prácticas de Elaboración para Establecimientos Elaborado-
res/Industrializadores de Alimentos, la obligación de aplicar las BPM para establecimientos elaboradores de alimentos que 
comercializan sus productos en dicho mercado. 
Las BPM son una herramienta básica para la obtención de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en 
la higiene y forma de manipulación, como también en el correcto diseño y funcionamiento de los establecimientos. 
Asimismo resultan indispensables para la aplicación del Sistema HACCP – Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control, 
de un programa de Gestión de Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9000. 
Las BPM se asocian con el Control, a través de inspecciones del establecimiento.

1. MATERIAS PRIMAS 
La calidad de las Materias Primas no debe comprometer el desarrollo de las BPM. 
Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para el consumo, deben aislarse y rotularse claramente, para luego 
eliminarlas. Hay que tener en cuenta que las medidas para evitar contaminaciones química, física y/o microbiológica son es-
pecíficas para cada establecimiento elaborador. 
Las Materias Primas deben ser almacenadas en condiciones apropiadas que aseguren la protección contra contaminantes, 
por ejemplo uso de tarimas para evitar contacto con el piso. El depósito debe estar alejado de los productos terminados, 
para impedir la contaminación cruzada. Además, deben tenerse en cuenta las condiciones óptimas de almacenamiento como 
temperatura, humedad, ventilación e iluminación. El transporte debe prepararse especialmente considerando los mismos 
principios higiénico-sanitarios que para los establecimientos. 

2. ESTABLECIMIENTOS 
Existen dos ejes: Estructura e Higiene. 

a. Estructura 
Es fundamental evitar que el establecimiento esté ubicado en zonas que se inunden, que contengan olores, humo, polvo, gases 
y/u otros elementos que puedan afectar la calidad del producto que se elabora. 
Las vías de tránsito externo deben tener superficie pavimentada para permitir la correcta circulación de camiones, transpor-
tes internos y contenedores. 
En los edificios e instalaciones, las estructuras deben ser resistentes al tránsito interno de vehículos, como por ejemplo 
clarks, y sanitariamente adecuadas a fin de facilitar la limpieza y desinfección. Las aberturas deben contar con un método 
adecuado de protección para impedir la entrada de animales domésticos, insectos, roedores, moscas, y contaminantes del 
medio ambiente como humo, polvo, vapor, otros. 
Asimismo, deben existir separaciones, por ejemplo cortinas, para evitar la contaminación cruzada. El espacio debe ser amplio 
y los empleados deben tener presente qué operación se realiza en cada sección, para impedir este tipo de contaminación. 
Además, debe tener un diseño que permita realizar eficazmente las operaciones de limpieza y desinfección, como por ejem-
plo pisos con desnivel para facilitar el drenaje del agua de lavado, zócalos redondeados, entre otros. 
El agua utilizada debe ser potable, con abundante abastecimiento a presión adecuada y a la temperatura necesaria. Asimismo, 
tiene que existir un desagüe apropiado . 
Los equipos y utensilios para la manipulación de alimentos deben ser de un material que no transmita sustancias tóxicas, 
olores ni sabores; por ejemplo acero inoxidable. Las superficies de trabajo no deben tener hoyos, ni grietas. Se recomienda 
evitar el uso de maderas y de productos que puedan corroerse. 
La pauta principal consiste en garantizar que las operaciones se realicen higiénicamente desde la llegada de la materia prima 
hasta obtener el producto terminado. Además es fundamental señalizar correctamente cada área, por ejemplo: zona de lava-
do, recepción de materias primas, producto semielaborado, producto terminado, etc. 
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b. Higiene
Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en buen estado higiénico, de conservación y de funciona-
miento. 
Para la limpieza y la desinfección es necesario utilizar productos que no tengan perfume ya que pueden producir conta-
minaciones además de enmascarar otros olores. Para organizar estas tareas, es recomendable aplicar los Procedimientos 
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) que describen qué, cómo, cuándo y dónde limpiar y desinfectar, así como 
los registros y advertencias que deben llevarse a cabo. 
Las sustancias tóxicas como por ejemplo: plaguicidas, solventes u otras que puedan representar un riesgo para la salud y una 
posible fuente de contaminación, deben estar rotuladas con un etiquetado bien visible y ser almacenadas en áreas exclusivas. 
Estas sustancias deben ser manipuladas sólo por personas autorizadas. 

3. PERSONAL 

Aunque todas las normas que se refieran al personal sean conocidas es importante remarcarlas debido a que son indispen-
sables para lograr el correcto funcionamiento de las BPM. 
El CAA, establece en el Capítulo II, artículo 21, como obligatorio que todo el personal que trabaje en un establecimiento 
elaborador de alimentos debe estar provisto de Libreta Sanitaria Nacional Única, expedida por la Autoridad Sanitaria Com-
petente y con validez en todo el territorio nacional. 
Los manipuladores de alimentos deben recibir capacitación, la que deberá contar como mínimo con los conocimientos de 
enfermedades transmitidas por alimentos, conocimiento de medidas higiénico-sanitarias básicas para la manipulación correc-
ta de alimentos; criterios y concientización del riesgo involucrado en el manejo de las materias primas, aditivos, ingredientes, 
envases, utensilios y equipos durante el proceso de elaboración, entre otros.
Se aconseja que las personas que manipulen alimentos reciban capacitación continua sobre “Hábitos y manipulación higiéni-
ca”.
Debe controlarse el estado de salud y la aparición de posibles enfermedades contagiosas entre los manipuladores. Por esto, 
las personas que están en contacto con los alimentos deben someterse a exámenes médicos, no sólo previamente al ingreso, 
sino periódicamente. 
Cualquier persona que perciba síntomas de enfermedad tiene que comunicarlo inmediatamente a su superior. Por otra par-
te, ninguna persona que sufra una herida puede manipular alimentos o superficies en contacto con alimentos hasta su alta 
médica. 
Es indispensable el lavado de manos de manera frecuente y minuciosa con un agente de limpieza autorizado, con agua potable 
y con cepillo. Debe realizarse antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de haber hecho uso de los baños, después 
de haber manipulado material contaminado y todas las veces que las manos se vuelvan un factor contaminante. Debe haber 
carteles que obliguen a lavarse las manos y un control que garantice el cumplimiento, por ejemplo isopado de manos. 
Todo el personal que esté de servicio en la zona de manipulación debe mantener la higiene personal, debe llevar ropa pro-
tectora, calzado adecuado y cofia. Todos deben ser lavables o descartables. No debe trabajarse con anillos, colgantes, relojes 
y pulseras durante la manipulación de materias primas y alimentos. 
La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la contaminación, tales como comer, fumar, salivar u otras 
prácticas antihigiénicas. Asimismo, se recomienda no dejar la ropa en el sector de producción ya que las prendas son fuentes 
de contaminación.
 
4. Higiene en la elaboración 
Durante la elaboración de un alimento hay que tener en cuenta varios aspectos para lograr una higiene correcta y un ali-
mento de Calidad. 
Las materias primas utilizadas no deben contener parásitos, microorganismos, sustancias tóxicas, o extrañas. Todas las ma-
terias primas deben ser inspeccionadas antes de utilizarlas, en caso necesario debe realizarse un ensayo de laboratorio. Y 
como se mencionó anteriormente, deben almacenarse en lugares que mantengan las condiciones de presión, temperatura y 
humedad que eviten su deterioro o contaminación. 
Debe prevenirse la contaminación cruzada que consiste en evitar el contacto entre materias primas y productos ya elabo-
rados, entre alimentos o materias primas con sustancias contaminadas. Los manipuladores deben lavarse las manos perió-
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dicamente a fin de evitar contaminaciones, si se sospecha que ésta podría existir debería aislarse el producto en cuestión y 
lavarse adecuadamente todos los equipos y utensilios que hayan estado en contacto con éste. 
El agua utilizada debe ser potable y debe haber un sistema independiente de distribución de agua recirculada que pueda 
identificarse fácilmente. 
La elaboración/procesado debe llevarse a cabo por empleados capacitados y supervisados por personal técnico. Todos los 
procesos deben realizarse sin demoras ni contaminaciones. Los recipientes deben tratarse adecuadamente para evitar su 
contaminación y deben respetarse los métodos de conservación. 
El material destinado al envasado y empaque debe estar libre de contaminantes y no debe permitir la migración de sustan-
cias. Debe inspeccionarse siempre a fin de asegurar que se encuentra en buen estado. En la zona de envasado sólo deben 
permanecer los envases o recipientes necesarios. 
Deben mantenerse documentos y registros de los procesos de elaboración, producción y distribución, y conservarlos duran-
te un período superior a la duración mínima del alimento. 

5. Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final 
Las materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse en condiciones óptimas para impedir la contami-
nación y/o la proliferación de microorganismos. De esta manera, también se los protege de la alteración y de posibles daños 
del recipiente. Durante el almacenamiento debe realizarse una inspección periódica de productos terminados, recordando 
no dejarlos en un mismo lugar con las materias primas. 
Los vehículos de transporte deben estar autorizados por un organismo competente y recibir un tratamiento higiénico similar 
al que se dé al establecimiento. Los alimentos refrigerados o congelados deben tener un transporte equipado especialmente, 
que cuente con medios para verificar  la temperatura adecuada. 

6. Control de procesos en la producción 
Para tener un resultado óptimo en las BPM son necesarios ciertos controles que aseguren el cumplimiento de los procedi-
mientos y los criterios para garantizar inocuidad y lograr la calidad esperada en un alimento. 
Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes físicos, químicos y/o microbiológicos. Para verificar que 
los controles se lleven a cabo correctamente, deben realizarse análisis que monitoreen si los parámetros indicadores de los 
procesos y productos reflejan su real estado. Se pueden hacer por ejemplo controles de residuos de pesticidas, detector de 
metales y controlar tiempos y temperaturas.
Estos controles deben tener, al menos, un responsable. 

7. Documentación 
La documentación es un aspecto básico, debido a que tiene el propósito de definir los procedimientos y los controles. 
Además, permite un fácil y rápido rastreo de productos ante la investigación de productos defectuosos. El sistema de do-
cumentación deberá permitir diferenciar números de lotes, siguiendo la historia de los alimentos desde la utilización de 
insumos hasta el producto terminado, incluyendo el transporte y la distribución. 

GUÍA PARA LA APLICACIÓN DE LAS BPM
La presente guía se organizó en seis bloques. El objetivo es trabajar durante cada etapa con determinado grupo de medidas, 
capacitando al personal acerca de éstas y realizando, desde el nivel gerencial, los cambios necesarios en la empresa. 
Al comenzar con el período de trabajo se deberá hacer un relevamiento de la situación de la empresa con respecto al bloque 
que corresponda, a fin de conocer los puntos que requerirán especial atención. Para facilitar esta tarea se adjunta con cada 
bloque un cuestionario guía el cual también debería realizarse al final del período para evaluar los logros obtenidos y los 
puntos que deben seguir siendo mejorados. 
Cada bloque de trabajo se presenta con recomendaciones para la aplicación de las diferentes medidas y puntos concretos 
en los que el responsable debería focalizar su acción. Además, se adjunta una serie de frases que puede ser de utilidad para 
la confección de posters o carteles para colocar en las distintas áreas del establecimiento. 
Un aspecto común a todos los bloques de trabajo es la supervisión, la documentación y el registro de datos. También se 
deben documentar en forma apropiada los distintos procesos, las indicaciones para la elaboración, la recepción de materia 
prima y material de empaque, y la distribución del producto, así como las anomalías y otros datos de interés. El objetivo es 
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poder conocer la historia de un lote producido.
Esta agrupación por bloques pretende facilitar la implementación de las diferentes medidas en forma progresiva. Los bloques 
son los siguientes: 

1. Contaminación por personal.
2. Contaminación por error de manipulación.
3. Precauciones en las instalaciones para facilitar la limpieza y prevenir la contaminación.
4. Contaminación por materiales en contacto con alimentos.
5. Prevención de la contaminación por mal manejo de agua y desechos
6. Marco adecuado de producción. 
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PRIMER BLOQUE 

CONTAMINACIÓN POR PERSONAL 

Teniendo en cuenta que la base del éxito de un programa de calidad es la capacitación del personal, resulta adecuado comen-
zar a implementar las medidas relacionadas con el mismo. En este bloque el implementador debería concientizar al personal 
sobre la importancia que tiene en los procesos de elaboración de un alimento. Además, es necesario incluir en la capacitación 
conceptos sobre higiene en la manipulación de alimentos, controles sobre el estado de salud de los empleados, evitando que 
aquellos con enfermedades contagiosas o heridas estén en contacto con los alimentos. 
Por otra parte sería conveniente que la empresa facilite la ropa de trabajo para el personal y que se encargue de la limpie-
za de la misma al final de cada jornada. 

Algunos puntos a tratar en la capacitación correspondiente al bloque: 

• El personal no debe ser un foco de contaminación durante la elaboración. 
• El personal debe realizar sus tareas de acuerdo con las instrucciones recibidas. 
• La ropa de calle debe depositarse en un lugar separado del área de  manipulación. 
• Los empleados deben lavar sus manos ante cada cambio de actividad, sobre todo al salir y volver a entrar al área de 	
manipulación. 
•  Se debe usar la vestimenta de trabajo adecuada. 
• No se debe fumar, ni salivar, ni comer en las áreas de manipulación de alimentos. 
• El personal que está en contacto con materias primas o semielaboradas no debe tratar con el producto fi¬nal a menos 	
que se tomen medidas higiénicas. 
• Se deben tomar medidas similares para evitar que los visitantes se conviertan en un foco de contaminación: vestimenta 	
adecuada, no comer durante la visita, etc. 

Frases para el personal 

•  Quitarse las accesorios como aros, anillos, relojes, cadenas, etc, antes de comenzar a trabajar. 
•  Dejar la ropa de calle en los vestuarios. 
•  Usar ropa de trabajo adecuada: cofia, calzado, guantes (de colores claros). 
•  Si usa guantes no olvide cambiarlos o limpiarlos como si se tratara de sus propias manos. 
•  No fumar. No comer. No salivar. 
•  En caso de tener alguna herida tápela con material impermeable. 
•  Lavarse las manos adecuadamente con agua caliente y jabón cada vez que entre a la zona de trabajo. 
•  No tocar el producto semielaborado o terminado, después de estar en contacto con la materia prima sin lavarse las 
manos. 

Cuestionario de evaluación 

•  ¿Conoce el personal la importancia que tiene en el proceso de elaboración de alimentos? 
• ¿Qué entienden los empleados por calidad de producto? 
•  Los empleados ¿se sienten responsables de la calidad del producto elaborado? 
•  El personal ¿dispone de instrucciones claras para desempeñar sus tareas en forma higiénica? 
• ¿Existe dentro del establecimiento un área para depositar la ropa de calle y los efectos personales? ¿Está separada de las 	
   líneas de elaboración? 
• ¿Se realizan controles del estado de salud de los empleados? ¿Se toma alguna medida con los empleados que presentan 	
   enfermedades contagiosas? 
• ¿Se instruye al personal sobre las prácticas de elaboración higiénica de alimentos? 
• El personal que presenta heridas ¿sigue trabajando? ¿Se toman medidas para evitar que las heridas entren en contacto con 
alimentos? 
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• El personal ¿tiene el hábito de lavar sus manos antes de entrar en contacto con el alimento? ¿Entiende la importancia de 
lavar las manos después de hacer uso del sanitario y después de trabajar con materias primas o semielaboradas? ¿Sabe cómo 
realizar un buen lavado de manos? 
•  El personal ¿dispone de ropa adecuada para realizar sus tareas? ¿Se controla que esta ropa esté limpia? 
•  El personal ¿hace uso de su cofia, calzado de seguridad, botas y guantes? Estas protecciones ¿están limpias y en buenas 
condiciones de uso? 
• El personal ¿tiene una conducta aceptable en las zonas de manipulación de alimentos? por ejemplo: no fuma, no saliva, no 
come. 
• El personal que manipula el producto en distintas fases de elaboración ¿lava sus manos y cambia su vestimenta o guantes 
entre cada etapa? 
• ¿Hay algún encargado de supervisar las conductas del personal y sus condiciones higiénicas? 
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SEGUNDO BLOQUE 

CONTAMINACIÓN POR ERROR DE MANIPULACIÓN

Es importante destacar que aunque se comience a trabajar con un nuevo bloque temático no se deben olvidar las medidas 
aplicadas en la etapa anterior. Éstas se deberían seguir reforzando, continuando con la capacitación del personal. 
En este bloque se intentará combatir los errores durante las diversas operaciones con alimentos desde la obtención de la 
materia prima hasta el producto terminado, incluyendo también el almacenamiento y transporte de los diversos ingredien-
tes. Para esto el responsable del establecimiento debe dar a los empleados las instrucciones claras y precisas de las tareas a 
realizar valiéndose, por ejemplo, del uso de carteles. 

Algunos puntos a tratar en la capacitación correspondiente al bloque: 

• Se deben tener cuidados en las etapas de manipulación y obtención de materias primas ya que es imposible obtener un 
producto de buena calidad si partimos de materia prima de mala calidad. 
• Se deben evitar en todo momento los daños a los productos (elaborados, semielaborados, terminados) que pueden ser 
perjudiciales para la salud. 
• Se deben controlar los distintos elementos que ingresan a la línea para que no sean fuente de contaminación. Por ejemplo, 
controlar que estén libres de microorganismos (bacterias, hongos, levaduras, virus otros), que no se encuentren en mal es-
tado, etc. 
• Se debe prevenir la contaminación cruzada durante la elaboración, evitando el contacto o cruce de materiales en diferentes 
estados de procesamiento. 
• Se debe capacitar al personal sobre las tareas a realizar, supervisarlo, y brindarle la ayuda necesaria para corregir las fallas. 
• Se deben evitar las demoras durante las distintas etapas, ya que el producto semielaborado puede contaminarse durante 
estos períodos. 
• Se deben también controlar los vehículos de transporte, las operaciones de carga y descarga, los recintos y condiciones de 
almacenamiento, evitando que estas etapas se transformen en focos de contaminación. 

Frases para el personal 

•  Trabajar según las instrucciones recibidas. 
•  Controlar que las operaciones se estén realizando en los tiempos y condiciones previstos. 
•  Avisar sobre irregularidades en la línea. 
•  Evitar el contacto entre materias primas, productos semielaborados y productos finales. 
•  No pasar de una zona sucia a una limpia del establecimiento. 
•  Controlar la limpieza, temperatura y condiciones generales de las cámaras de almacenamiento. 
•  Verificar la limpieza de los vehículos de transporte. 
•   Respetar los tiempos de carga y descarga. 

Cuestionario de evaluación 

• El personal ¿dispone de instrucciones claras sobre cómo llevar a cabo las operaciones que le corresponden? 
• ¿Cuenta con carteles en las zonas de elaboración donde se establecen recomendaciones para realizar las tareas en forma 
adecuada? 
• Los métodos de obtención, almacenamiento y transporte de materia prima ¿garantizan productos de buena calidad para 
comenzar la elaboración? 
•  ¿Se protegen las materias primas de la contaminación y de posibles daños? 
• ¿Se dispone de algún lugar para almacenar y evitar de esta manera la contaminación de los subproductos? 
• ¿Se evita la contaminación de producto por insumos crudos o semielaborados (contaminacion cruzada) ? 
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• ¿Se controla la higiene de materias primas antes de llevarlas a la línea de elaboración? ¿Se evita la entrada de insumos en 
mal estado? 
• ¿Existe algún tipo de supervisión de las tareas que realizan los empleados? ¿Se informan los problemas que se presentan 
durante la producción y que ponen en peligro la calidad del producto? 
• ¿Se evitan las demoras entre las sucesivas etapas del proceso? ¿Existen cuellos de botella como acumulación de producto 
esperando ser procesado en alguna etapa? 
• ¿Tiene cámaras destinadas al almacenamiento de los productos en distintos estadios de elaboración por separado? ¿Se con-
trola que las condiciones de almacenamiento sean las adecuadas para prevenir la contaminación y daños de los productos? 
• ¿Cuenta con un recinto separado de la zona de producción destinado al almacenamiento de sustancias químicas como 
detergente u otros productos de limpieza, plaguicidas, solventes, etc.? 
• ¿Los recintos de almacenamiento refrigerados están provistos de un termómetro para registrar las temperaturas? ¿Se 
controla que la temperatura sea la adecuada? ¿Se toma nota si se observa alguna anomalía en las temperaturas? 
• ¿Se realiza algún control de los vehículos utilizados para el transporte de materias primas y productos elaborados? ¿Se 
verifica la temperatura del transporte? ¿Se supervisan las operaciones de carga y descarga? ¿Se limpian los vehículos des-
pués de cada operación de transporte? 
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TERCER BLOQUE 

PRECAUCIONES EN LAS INSTALACIONES PARA FACILITAR LA LIMPIEZA Y PREVE-

NIR 

LA CONTAMINACIÓN 

En los bloques anteriores se intentó evitar la contaminación del producto por parte del personal, ya sea por su falta de hi-
giene como por errores en la manipulación. 
En este punto el responsable deberá hacer las modificaciones necesarias para prevenir la contaminación y facilitar la limpieza 
de las instalaciones. Se recomienda comenzar por las medidas que implican menor inversión como ser el uso de tarimas o 
pallets para apilar productos y facilitar las operaciones de limpieza. En este bloque se debe idear un plan de limpieza especi-
ficando los productos a usar, la periodicidad con la que se realizará y como se supervisará. En caso de no contarse con una 
estructura edilicia adecualda para la produccion de alimentos se deberían comenzar a modificar las instalaciones para facili-
tar la limpieza por ejemplo, colocando azulejos, redondeando las uniones entre paredes, cambiando los recubrimientos por 
materiales no absorbentes, usando pintura impermeable, etc. También se deberán separar las máquinas para evitar los lugares 
de difícil acceso para limpiar. Los empleados deben entender la razón de una buena limpieza y deben ser los responsables de 
realizarla en forma eficiente. Cada uno será el encargado de mantener limpio su lugar de trabajo. 

Algunos puntos a tratar en la capacitación correspondiente al bloque: 

• Se deben separar físicamente las operaciones que puedan dar lugar a contaminación cruzada. 
• Los vestuarios y baños deben estar separados de las líneas de elaboración y deben mantenerse siempre limpios. 
• No se deben usar materiales que dificulten la limpieza, por ejemplo la madera. 
• Se deben redondear los rincones y evitar las pilas de productos que dificulten la limpieza. 
• Se debe facilitar la limpieza mediante paredes impermeables y lavables (azulejadas, por ejemplo). Asimismo, se debe con-
trolar que las paredes no tengan grietas, sean lisas y estén pintadas con material claro no absorbente que permita detectar 
la suciedad. 
•  Se deben mantener limpias las vías de acceso para evitar el ingreso de suciedad al establecimiento. 
• Se debe tener un lugar adecuado para guardar todo los elementos necesarios para la limpieza y desinfección a fin de evitar 
que estos se mezclen con los elementos usados en la producción. 
• Para lograr que los operarios se laven las manos hay que tener instalaciones para dicho fin en los lugares de elaboración, 
con elementos adecuados para el lavado, desinfección y secado de las manos. 
• Se deben limpiar los utensilios y las instalaciones cada vez que sea necesario, como también al comenzar yal terminar la 
jornada de trabajo. Es importante enjuagar con agua potable al finalizar las tareas de limpieza para no dejar restos de deter-
gentes u otros agentes que puedan contaminar al alimento. 

Frases para el personal 

•  Mantener limpias las instalaciones. 
•  Mantener limpio su ámbito de trabajo. 
•  Controlar que no queden restos de material de limpieza después del enjuague. 
•  Limpiar correctamente, prestar especial atención a los rincones de difícil acceso. 
•  Usar los elementos de limpieza indicados. 
•  Arrojar los residuos en el lugar correspondiente. 

Cuestionario de evaluación 

• La disposición de los equipos dentro del establecimiento ¿facilita las operaciones de limpieza y permite que se realice la 
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inspección de la higiene, o ayuda a ocultar la suciedad? 
• Las paredes ¿son de colores claros que permiten ver la suciedad? ¿Están recubiertas con materiales impermeables que 
faciliten su limpieza? 
• Las escaleras, montacargas y accesorios elevados  ¿entorpecen las operaciones de limpieza? 
• ¿Cuenta con instalaciones para que el personal lave sus manos en la zona de elaboración? Los vestuarios y sanitarios del 
personal ¿se hallan separados del área de elaboración? ¿Se mantienen limpios? 
• Los productos almacenados ¿se hallan sobre tarimas apilados lejos de las paredes, o constituyen un obstáculo para la lim-
pieza? 
• ¿Cuenta con un programa de limpieza y desinfección que garantice la higiene de las instalaciones? ¿Se limpian los equipos 
como mínimo antes y después de comenzar la producción? 
• ¿Hay un encargado de supervisar la limpieza del establecimiento? 
•  Los empleados ¿cuentan con las instrucciones para realizar la limpieza en forma adecuada? 
• ¿Existe un lugar para almacenar los productos de limpieza sin que estos constituyan una fuente de contaminación para el 
producto? 
• ¿Se controla que no queden restos de productos de limpieza en las máquinas y utensilios luego de limpiarlos? 
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CUARTO BLOQUE 

CONTAMINACIÓN POR MATERIALES EN CONTACTO CON ALIMENTOS 

Se recuerda que es muy importante no dejar de aplicar y supervisar las medidas implementadas hasta el momento. 
En este bloque se pondrá especial atención en evitar que los alimentos se contaminen a causa de los materiales con los 
que están en contacto. Puede tratarse de envases, material para empaque final, recipientes para producto semielaborado, 
superficies de equipos, etc. El responsable del establecimiento deberá realizar los cambios de equipos y utensilios necesarios 
para evitar aquellos materiales que puedan introducir contaminación por contacto con el producto. También deberá realizar 
los controles necesarios para garantizar que se está trabajando con los materiales de empaque adecuados. Los empleados 
deberán garantizar el buen almacenamiento de los envases, su inspección previa al uso, y que no sean utilizados para fines 
inadecuados (por ejemplo, guardar productos de limpieza o sobras de material en proceso). 

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque

• Los recipientes que puedan ser reutilizados deben ser limpiados y desinfectados. No se deben volver a usar aquellos que 
contuvieron sustancias químicas como por ejemplo productos de limpieza.
• Se debe intentar que todos los equipos y utensilios que entran en contacto con alimentos no transmitan sustancias tóxicas, 
olores ni sabores a los alimentos como superficies absorbentes o aquellas que no fueron correctamente enjuagadas.
• Se debe higienizar todo el material y recipientes que hayan entrado en contacto con materia prima y productos semiela-
borados antes que entre en contacto con el producto final. Para evitar contaminación cruzada.
•  Se debe almacenar correctamente el material de envase, evitando su contaminación. 
• El material de envase no debe ser un foco de contaminación para el producto final. Se debe controlar que no transmita 
sustancias al producto y que lo proteja adecuadamente de contaminación externa. 
• No se deben usar los envases para fines para los que no fueron diseñados, p.ej. guardar productos de limpieza en envase 
vacíos de producto final. 
•  Se deben inspeccionar los envases antes de usarlos. 
• Se debe realizar el envasado en condiciones que eviten la contaminación del alimento. 

Frases para el personal 

•  Limpiar el equipo y utensilios antes de que entren en contacto con el alimento. 
•  No usar los envases para los fines que no fueron diseñados. 
•  Revisar el material del envase antes de utilizarlo. 
•  Guardar los envases en el lugar designado para su almacenamiento. 
•  Evitar que aquellos equipos, utensilios, envases, recipientes, entre otros, que fueron utilizados con materias primas o con 
productos semielaborados, entren en contacto con el producto final, si no se realizó una correcta limpieza. 

Cuestionario de evaluación 

• Sus empleados ¿saben que el material en contacto con los alimentos puede constituir un foco de contaminación? 
•  ¿El material usado para envases es inocuo? 
•  ¿Se controla el material de empaque antes de ser usado en la producción? 
• ¿Se reutilizan algunos materiales de empaque? ¿Son limpiados adecuadamente antes de su reutilización? ¿Existen instructi-
vos?
• ¿Se limpian y desinfectan los equipos y utensilios que estuvieron en contacto con materia prima o con material contamina-
do antes de que entren en contacto con productos no contaminados? 
• ¿Se dispone de un lugar adecuado para almacenar el material de empaque? ¿Este recinto está libre de contaminación? ¿Se 
mantiene limpio y ordenado? 
• ¿Los empleados usan los envases con otros fines? (por ejemplo, guardan en ellos restos de producto, materias primas no 
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procesadas, materiales de limpieza, etc). 
• El envasado ¿se realiza en condiciones que evitan la contaminación del producto? ¿Los empleados son concientes de que 
cualquier contaminante que ingrese en el momento del envasado llegará con el producto al consumidor? 
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QUINTO BLOQUE 

PREVENCIÓN DE LA CONTAMINACIÓN POR MAL MANEJO DE AGUA Y DESHE-

CHOS

El anteúltimo bloque de trabajo trata los temas relacionados con el manejo de agua y de efluentes. Es importante tener la 
seguridad de que las medidas anteriormente implementadas siguen funcionando adecuadamente antes de continuar avanzan-
do en la implementación. 
Como punto fundamental el responsable del establecimiento deberá garantizar un suministro suficiente de agua potable y 
un sistema adecuado de evacuación de efluentes; este último deberá ser claramente explicado y visible para que el empleado 
sepa qué hacer con los residuos. Deberá además implementar algún plan de análisis periódico para garantizar la potabilidad 
del agua. El empleado por su parte deberá cumplir con las indicaciones correspondientes al manejo de agua y efluentes. 

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque

• Evitar la contaminación por agua y por desechos como excrementos, residuos agrícolas o industriales, entre otros, en las 
áreas de obtención de materias primas. 
• Controlar el abastecimiento de suficiente agua potable tanto en el establecimiento como en las zonas de obtención de 
materia prima. 
• Utilizar agua potable tanto para el hielo como para el vapor que tenga contacto con el alimento. 
• Evitar el contacto de agua potable con agua no potable usada, por ejemplo, para extinguir incendios. 
• Realizar todas las operaciones de limpieza con agua potable. 
• Utilizar un sistema de evacuación de residuos que evite la larga residencia de estos en el establecimiento. 
• Evitar la contaminación del abastecimiento de agua por efluentes. 
• Disponer de un lugar determinado dentro del establecimiento para almacenar la materia prima en mal estado, los desechos 
y los productos que presenten alguna no conformidad. Este lugar debería estar aislado y correctamente señalizado. 
•  Evitar el acceso de plagas al lugar de almacenamiento de desechos. 
•  Evitar la acumulación de desechos en el establecimiento. 
• Evitar que los desechos tanto líquidos como sólidos entren en contacto con alimentos y que se crucen durante las etapas 
de elaboración. 
• Tratar el agua recirculada de manera que no constituya un foco de contaminación. 

Frases para el personal  

•  Limpiar con agua potable. 
•  Depositar los residuos en los lugares adecuados. 
•  Evitar que el producto elaborado entre en contacto con los residuos. 
•  Aislar la materia prima en mal estado de la línea de elaboración. 
• Retirar los desechos del lugar de trabajo en forma periódica para evitar que se acumulen. 

Cuestionario de evaluación 

• ¿Entiende el personal que el agua que entra en contacto con el alimento, si no es potable, puede ser un foco de contami-
nación para el producto? 
• ¿Se dispone de abundante suministro de agua potable en todas las etapas del proceso productivo, desde la obtención de las 
materias primas hasta la obtención del producto final? 
• ¿Se realizan en forma periódica análisis al agua suministrada para asegurar su potabilidad? 
• ¿Se controla que el vapor y hielo que entran en contacto con alimentos provengan de agua potable? 
•  ¿Existe recirculación de agua durante el proceso de elaboración? Antes de reutilizar el agua ¿se la trata en forma adecuada 
para garantizar que no contaminará al producto? 
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•  El agua recirculada ¿se canaliza por un sistema de cañerías separado? 
• ¿Se evita que las materias primas entren en contacto con desechos industriales y de animales y con cualquier otra sustancia 
que pudiera contaminarlas? 
• ¿Se separan las materias primas inadecuadas que pudieran resultar un foco de contaminación durante la elaboración? 
• ¿Se cuenta en el establecimiento con un sistema de evacuación de efluentes? ¿Cuenta con un desnivel que facilite el escu-
rrimiento de aguas residuales? ¿Posee sistema de alcantarillado? 
• ¿Se eliminan en forma periódica los desechos del establecimiento elaborador evitando que éstos se acumulen y contaminen 
al producto elaborado? 
• ¿Se cuenta con suficientes recipientes para depositar los desechos? ¿Se encuentran en lugares visibles? 
• ¿Se dispone de recintos para almacenar los productos dañados y los desechos antes de eliminarlos? ¿Estos recintos están 
separados de las líneas de elaboración? ¿Evitan el ingreso de plagas que atacan los residuos? 
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SEXTO BLOQUE 

MARCO ADECUADO DE PRODUCCIÓN 

En los bloques anteriores se trataron los temas que se solucionaban con esfuerzo y cambios de actitud por parte del perso-
nal, siempre con el apoyo y dirección de un responsable. En cambio, en esta última etapa las medidas correctivas a implemen-
tar dependen en mayor proporción de las decisiones de las autoridades de la empresa en lo que respecta a inversiones para 
solucionar posibles problemas existentes En este período de trabajo se intentará introducir todos los cambios necesarios 
para que los alimentos se produzcan en forma adecuada, desde la obtención de la materia prima hasta su distribución. En este 
punto es probable que el responsable del establecimiento deba realizar algún tipo de inversión para introducir las mejoras 
necesarias en las instalaciones con las que ya cuenta. Se deberá además implementar un programa de control de plagas. El 
empleado, por su parte, tendrá en este punto la responsabilidad de conservar y mantener en forma adecuada las instalaciones 
donde realiza su trabajo. 

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque

• Acondicionar las vías de tránsito interno y perimetrales para que éstas no constituyan un foco de contaminación. 
• Las instalaciones deben facilitar las operaciones de limpieza y deben permitir sectorizar la producción, para separar las 
operaciones que puedan causar contaminación cruzada. 
• Contar con medidas como protección en las ventanas o presión interna positiva para evitar el ingreso de insectos y con-
taminantes al establecimiento. 
•  Evitar el ingreso de animales domésticos a las zonas de elaboración. 
•  La disposición interna de los equipos y la iluminación deben facilitar la inspección de la higiene del establecimiento. 
•  Los pisos deben ser de material resistente, no deben presentar grietas y deben ser fáciles de limpiar. Es necesario contar 
con desnivel para facilitar el escurrido de agua de lavado.
• Las paredes y los techos deben estar revestidas de material no absorbente y al igual que los pisos deben ser fáciles de 
limpieza.
• La iluminación no debe alterar los colores, debe facilitar la inspección y debe contar con algún tipo de protección para 
evitar la caída de vidrio al producto en caso de estallido. 
•  Es importante contar  con una ventilación adecuada. 
• Contar con un programa eficaz de control de plagas. Los productos usados para eliminarlas no deben entrar en contacto 
con el alimento. 

Frases para el personal 

• No permitir el ingreso de animales al establecimiento. 
•  Avisar en caso de detectar presencia de plagas. 
•  Cuidar las instalaciones y notificar cuando se registre algún daño. 
•  Mantener cerradas las protecciones contra insectos. 
•  Evitar el contacto de los plaguicidas con los alimentos. 

Cuestionario de evaluación 

• ¿Se controla que las materias primas provengan de zonas adecuadas para la producción? ¿Se encuentran alejadas de fuentes 
de contaminación ya sea de origen animal, industrial, etc.? 
• Las instalaciones ¿se hallan en zonas libres de olores y contaminación? En caso de no estar bien ubicadas ¿se toman las 
precauciones necesarias para evitar la contaminación del establecimiento por fuentes externas? 
•  ¿Se cuenta con buena ventilación dentro del establecimiento? 
• Las aberturas ¿cuentan con dispositivos para prevenir la entrada de polvo e insectos (por ejemplo mosquiteros, presión de 
aire positiva en el interior del establecimiento)? 
• ¿Las paredes están recubiertas de material impermeable para facilitar la limpieza? ¿Son de colores claros que permitan 
visualizar la suciedad? 
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• Los pisos ¿tienen el declive correspondiente para facilitar la evacuación de agua de lavado? ¿Son de materiales resistentes 
al tránsito dentro del establecimiento? 
• ¿Se controla que los drenajes estén libres de suciedad y que no constituyan un foco de entrada de insectos? 
• El establecimiento ¿se halla bien iluminado? ¿Se cuenta con protección de los artefactos eléctricos para evitar restos de 
vidrio en la línea de elaboración en caso de estallido de alguno de ellos? Las instalaciones eléctricas ¿se hallan bien resguar-
dadas evitando la presencia de cables sueltos?
•  ¿Se intenta iluminar los rincones donde tiende a acumularse suciedad? 
• ¿La empresa cuenta con un programa de control de plagas? ¿Se verifica que los productos usados son adecuados para la 
industria alimentaria? ¿Se evita la contaminación del producto por los residuos de plaguicidas? 

Recordar
El éxito de la implementación de las BPM se debe en gran parte a la capacitación de personal y a la existencia 
de un Sistema adecuado de Documentación que permita seguir los pasos de un producto, desde el ingreso de 
las materias primas hasta la distribución del producto final. 
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Generalidades
El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una condición esencial para asegurar la inocuidad 
de los productos que allí se elaboren. 
Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es la implementación de los Procedimientos 
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).

¿Que son los POES? 
Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de saneamiento. Se aplican antes, 
durante y después de las operaciones de elaboración. 

Los POES están establecidos como obligatorios por la Resolución N° 233/98 de SENASA que establece lo siguiente:
“Todos los establecimientos donde se faenen animales, elaboren, fraccionen y/o depositen alimentos están obligados a desa-
rrollar Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) que describan los métodos de saneamiento diario 
a ser cumplidos por el establecimiento (...)”. 
Dicha resolución no impone procedimientos específicos de saneamiento, sino que establece un método para asegurar el 
mejor cumplimiento de los ya existentes. 

En cada etapa de la cadena alimentaria desde la producción primaria hasta el consumo son necesarias prácticas higiénicas 
eficaces. 
Asimismo la aplicación de POES es un requerimiento fundamental para la implementación de sistemas que aseguren la calidad 
de los alimentos. 
Para la implantación de los POES, al igual que en los sistemas de calidad, la selección y capacitación del personal responsable 
cobra suma importancia. 

Los cinco tópicos que consideran los POES
•TÓPICO 1
El énfasis de este tópico está puesto en la prevención de una posible contaminación directa del producto. Por ello cada esta-
blecimiento tiene la posibilidad de diseñar el plan que desee, con sus detalles y especificaciones particulares. 

Cada establecimiento debe tener un plan escrito que describa los procedimientos diarios que se llevarán a cabo durante 
y entre las operaciones, así como las medidas correctivas previstas y la frecuencia con la que se realizarán para prevenir la 
contaminación directa de los productos. 

Las plantas deben desarrollar procedimientos que puedan ser eficientemente realizados, teniendo en cuenta la política de 
la dirección, el tamaño del establecimiento y la naturaleza de las operaciones que se desarrollan. También deben prever un 
mecanismo de reacción inmediato frente a una contaminación. 
Los encargados de la inspección del plan deben exigir que el personal lleve a cabo los procedimientos establecidos y que 
actúe si se producen contaminaciones directas de los productos. 

• TÓPICO 2
Las plantas tienen flexibilidad para determinar quien será la persona a cargo, siempre y cuando tenga autoridad en el lugar. 
Cada POES debe estar firmado por una persona de la empresa con total autoridad en el lugar o por una persona de alta 
jerarquía en la planta. Debe ser firmado en el inicio del plan y cuando se realice.

La importancia de este punto radica en que la higiene constituye un reflejo de los conocimientos, actitudes, políticas de la 
dirección y los mandos medios. La mayoría de los problemas asociados con una higiene inadecuada podrían evitarse con la 
selección, formación activa y motivación del equipo de limpieza. 
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• TÓPICO 3 
Los procedimientos pre operacionales son aquellos que se llevan a cabo en los intervalos de producción y como mínimo de-
ben incluir la limpieza de las superficies, de las instalaciones y de los equipos y utensilios que están en contacto con alimentos. 
El resultado será una adecuada limpieza antes de empezar la producción.
Se deberá detallar minuciosamente la manera de limpiar y desinfectar cada equipo y sus piezas, en caso de desarmarlos. 
Los procedimientos sanitarios incluyen la identificación de los productos de limpieza y desinfectantes, y adicionalmente la 
descripción del desarme y rearme del equipamiento antes y después de la limpieza. Se detallarán también las técnicas de 
limpieza utilizadas y la aplicación de desinfectantes a las superficies de contacto con los productos, después de la limpieza.

Los POES deben identificar procedimientos de saneamiento pre operacionales y deben diferenciarse de las actividades de 
saneamiento que se realizarán durante las operaciones. 

La efectividad de los procedimientos de saneamiento pre operacionales se determinará a través de la verificación y no a 
través de procedimientos de evaluación. 

Es importante verificar la correcta limpieza y desinfección mediante distintos métodos, como pruebas microbiológicas de 
áreas determinadas de las superficies donde se manipulan los productos y/o de los equipos. Se pueden realizar también 
pruebas del producto terminado o del diagrama de flujo, lo que implicaría obtener muestras del producto en elaboración 
en las distintas etapas del proceso y asociar el nivel de higiene de los equipos y del ambiente de producción con el nivel de 
contaminación del producto en dicha instancia. 
Los POES que se realizan entre cada operación (limpieza y desinfección de equipos y utensilios) deben ser descriptos al igual 
que los procedimientos pre-operacionales y además deben hacer referencia a la higiene del personal en relación al manteni-
miento de las prendas de vestir externas (delantales, guantes, cofias, etc.), al lavado de manos, al estado de salud, etc. 
Los agentes de limpieza y desinfección que se manejen en las áreas de elaboración no deben ser un factor de contaminación 
para los productos. 
La empresa debe identificar a las personas que son responsables de la implementación y del mantenimiento diario de las 
actividades de saneamiento que fueron descriptas en el plan. 

Ejemplo:
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• TÓPICO 4 
El personal designado será además el que realizará las correcciones del plan, cuando sea conveniente.
Los establecimientos deben tener registros diarios que demuestren que se están llevando a cabo los procedimientos de 
sanitización que fueron delineados en el plan de POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas. 

• TÓPICO 5 
No hay requerimientos en lo que respecta al formato. 
Los registros pueden ser mantenidos en formato electrónico y/o en papel o de cualquier otra manera que resulte accesible 
al personal que realiza las inspecciones. En general una planta  elaboradora debería disponer, como mínimo, de los siguientes 
POES: 
- Saneamiento de manos. 
- Saneamiento de líneas de producción (incluyendo hornos y equipos de envasado). 
- Saneamiento de áreas de recepción, depósitos de materias primas, productos intermedios y terminados. 
- Saneamiento de silos, tanques, cisternas, tambores, carros, bandejas, campanas, ductos de entrada y extracción de aire. 
- Saneamiento de líneas de transferencia internas y externas a la planta. 
- Saneamiento de cámaras frigoríficas y heladeras. 
- Saneamiento de lavaderos. 
- Saneamiento de paredes, ventanas, techos, zócalos, pisos y desagües de todas las áreas. 
- Saneamiento de superficies en contacto con alimentos, incluyendo, básculas, balanzas, contenedores, mesadas, cintas trans-
portadoras, utensilios, guantes, vestimenta externa, etc. 
- Saneamiento de instalaciones sanitarias y vestuarios. 
- Saneamiento del comedor del personal. 
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Una de las características mas importantes de la aplicación de los POES, es 
la posibilidad de responder inmediatamente frente a fallas en la calidad de los 
productos, debidas a un problema de higiene. Asimismo tienden a minimizar la 
aparición de tales fallas. 
Los POES determinan un conjunto de operaciones que son parte integrante 
de los procesos de  fabricación y  que,  por  ello  son  complementarios  de  las  
Buenas  Prácticas  de Manufactura (BPM).
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INTRODUCCIÓN 
¿Qué es una Plaga? 
Definiremos como plaga a todos aquellos animales que compiten con el hombre en la búsqueda de agua y alimentos, inva-
diendo los espacios en los que se desarrollan las actividades humanas. Su presencia resulta molesta y desagradable, pudiendo 
dañar estructuras o bienes, y constituyen uno de los más importantes vectores para la propagación de enfermedades, entre 
las que se destacan las enfermedades transmitidas por alimentos – ETA. 
Las plagas más usuales en las industrias agroalimentarias son: 

DAÑOS OCASIONADOS POR LAS PLAGAS 

Las pérdidas económicas que pueden causar las plagas son: mercaderías arruinadas, potenciales demandas por alimentos 
contaminados y los productos mal utilizados para su control. A estos impactos económicos deben sumarse los daños en las 
estructuras físicas del establecimiento y la pérdida de imagen de la empresa, causada principalmente por las ETA a los clientes. 
Esto también significa gastos en salud para el estado (hospitales públicos, otros).
Las plagas más comunes, como las moscas y los roedores, son capaces de contaminar e inutilizar grandes cantidades de ali-
mentos. Como ejemplo, 20 ratas son capaces de contaminar 1.000 kg de producto en 15 días. De esta cantidad, sólo la cuarta 
parte será recuperable para su utilización. 
En lo referente a las enfermedades, las plagas actúan como vectores de las estas. Es decir, son capaces de llevar consigo pará-
sitos y distintos tipos de microorganismos como bacterias, virus, protozoos. Estos son los auténticos responsables de un sin 
número de afecciones, tanto en el hombre como en los animales.
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MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS - MIP 
¿QUÉ ES EL MIP? 
Es la utilización de todos los recursos necesarios, por medio de procedimientos operativos estandarizados, para minimizar 
los peligros ocasionados por la presencia de plagas.  A diferencia del control de plagas tradicional (sistema reactivo), el MIP 
es un sistema proactivo que se adelanta a la incidencia del impacto de las plagas en los procesos productivos. Consiste en 
realizar tareas en forma racional, continua, preventiva y organizada. 

IMPORTANCIA DEL MIP 
Para garantizar la inocuidad de los alimentos, es fundamental protegerlos de la incidencia de las plagas mediante su adecuado 
manejo. El MIP es un sistema que permite una importante interrelación con otros sistemas de gestión y constituye un requi-
sito previo fundamental para la implementación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP, 
según su sigla en inglés). 

El manejo de plagas en tambos, granjas, campos, silos y otros establecimientos englobados en la producción primaria, hace a 
la sanidad de las materias primas que se utilizarán posteriormente en la elaboración de alimentos por parte de la industria 
transformadora. 
Si bien el diseño, la puesta en marcha y la verificación de la evolución de un programa MIP es fundamental para la industria 
alimentaria, este debe estar acompañado del armado de registros de cada una de las tareas que se desarrollen en los distintos 
sectores de la planta. 
Esta documentación es muy importante para registrar el tipo de operaciones realizadas, los productos utilizados y las cap-
turas producidas en cada uno de los sectores de la planta. Con la obtención de esta información, se podrán generar cuadros 
estadísticos que permitirán desarrollar medidas preventivas, como también validar el programa implementado. Con esto se 
logra un mayor control sobre el sistema y una base de consulta al momento de auditorías y verificaciones.
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MIP EN PLANTAS ELABORADORAS 
El MIP constituye una actividad que debe aplicarse a todos los sectores internos y externos de la planta, que incluyen las 
zonas aledañas a ella, la zona de recepción de mercadería, de elaboración, el sector de empaque, los depósitos y almacenes, 
la zona de expendio y vestuarios, cocinas y baños de personal. 
Al mismo tiempo, deben tenerse en cuenta otros aspectos fundamentales donde pueden originarse problemas, como por 
ejemplo, los medios de transporte (desde y hacia la planta) y las instalaciones o depósitos de los proveedores. Se debe recor-
dar que los insectos y/o roedores llegan a las plantas ingresando desde el exterior, o bien con mercaderías o insumos desde 
los depósitos de los proveedores o a través de los vehículos de transporte. 

REQUERIMIENTOS BÁSICOS PARA IMPLEMENTAR UN 
PROGRAMA DE MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS 
La industria alimentaria debe contar con un plan de Manejo Integrado de Plagas que debe ser desarrollado por personal 
idóneo, capacitado y concientizado para tal fin. Al implementar un plan MIP se tendrá como objetivo minimizar la presencia 
de cualquier tipo de plaga en el establecimiento, ejerciendo todas las tareas necesarias para garantizar la eliminación de los 
sitios donde los insectos y roedores puedan anidar y/o alimentarse. 
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Para lograr un adecuado plan de tareas y obtener un óptimo resultado, se deben seguir los siguientes pasos: 
1) Diagnóstico de las instalaciones e identificación de sectores de riesgo. 
2) Monitoreo.
3) Mantenimiento e higiene (control no químico). 
4) Aplicación de productos (control químico).
5) Verificación (control de gestión). 

1 DIAGNÓSTICO DE LAS INSTALACIONES E IDENTIFICACIÓN DE SECTORES DE RIESGO 
En esta etapa inicial, se determinan las plagas presentes, los posibles sectores de ingreso, los potenciales lugares de anidamien-
to y las fuentes de alimentación, para lo cual es recomendable la confección de un plano de ubicación, donde se localizan los 
diferentes sectores de la planta y se vuelca esquemáticamente la información relevada. 

A modo de ejemplo este diagnóstico puede incluir la inspección de los siguientes ítems: 

• Como potenciales vías de ingreso se observan: agua estancada, pasto alto, terrenos baldíos, instalaciones vecinas, desagües, 
rejillas, cañerías, aberturas, ventilación, extractores, mallas metálicas, sellos sanitarios, materias primas, insumos, etc. 
• Como potenciales lugares de anidamiento se observan: grietas, cañerías exteriores, cajas de luz, estructuras colgantes, des-
agües, piletas, espacios entre equipos y entre pallets, silos, depósitos, vestuarios, etc. 
• Como potenciales lugares de alimentación se observan: restos de la operatoria productiva, suciedad, desechos, devolucio-
nes, productos vencidos, pérdidas de agua, agua estancada, depósitos, etc. 
• Como signos de las plagas presentes se observa la posible presencia de: en el caso de aves, podrían ser nidos, excrementos, 
plumas; en el caso de insectos, mudas, huevos, pupas, excrementos, daños, y en el caso de roedores podrían ser, huellas, ex-
crementos, pelos, sendas, madrigueras, superficies roídas, etc. 

Esta información se vuelca en el plano de ubicación a los fines de poder identificar la problemática de las diferentes zonas 
de la planta elaboradora. 

El estudio inicial involucra el chequeo de todos los elementos que 
existan para el Manejo Integrado de Plagas, confeccionándose un re-
gistro de los equipos utilizados. Esta información se suma al Plano, con 
la ubicación de las trampas de luz, cortinas de aire, cortinas de PVC y 
otras barreras de ingreso. 
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El registro de estos equipos puede incluir: 
• Identificación de los equipos. 
• Fecha de instalación. 
• Frecuencia de monitoreo 

2 MONITOREO 

Los monitoreos son una herramienta sumamente eficaz, ya que registra la presencia o no de plagas, y su evolución en las 
distintas zonas críticas determinadas. 
La población de plagas y los posibles nidos se registran en forma permanente en una planilla diseñada para tal fin. 
Deben llevarse dos tipos de registros: un registro de aplicación (donde se vuelca la información del control químico) y otro 
de verificación (donde se vuelca la comprobación de que el monitoreo fue realizado correctamente). Estos chequeos deben 
ser efectuados por distintos responsables, a los fines de garantizar un adecuado control. 

Con los registros del monitoreo y las inspecciones, se fijan umbrales de presencia admisible de plagas dentro del estableci-
miento, y para cada sector de riesgo en especial. 
El plano realizado en el diagnóstico de las instalaciones e identificación de sectores de riesgo se completa con la ubicación 
de los dispositivos para el monitoreo instalados en la planta, con los registros de datos de las estaciones de referencias y la 
identificación de los riesgos. A partir de estos datos se determinan otras acciones para un adecuado manejo de plagas. 

3 MANTENIMIENTO E HIGIENE (control no químico) 

El plan de mantenimiento e higiene debe ser integral e incluir todas las estrategias para lograr un adecuado manejo de plagas. 
Se entiende por integral a la implementación del conjunto de operaciones físicas, químicas y de gestión para minimizar la 
presencia de plagas. 
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Recordar que los insectos y roedores necesitan ambientes que les provean: 
o Aire              	  
o Humedad
o Alimento       	
o Refugio

Para ello se deben generar acciones correctivas teniendo en cuenta las siguientes medidas:

 PREVENTIVAS 
Son medidas que deben realizarse en forma continua a los fines de minimizar la presencia de plagas, las cuales consisten en: 
o Limpiar todos los restos de comidas en superficies o áreas al finalizar cada día. 
o Limpiar la grasa retenida en las zonas de cocina. 
o Barrer los suelos, inclusive debajo de las mesadas y las máquinas, especialmente cerca de las paredes. 
o Limpiar los desagües. 
o Limpiar toda el agua estancada y derrames de bebidas cada noche 
o Recoger trapos, delantales, servilletas y manteles sucios. Lavar los elementos de tela con frecuencia. 
o No guardar cosas en cajas de cartón y en el suelo. Guardar las cajas en estantes de alambre y en estantes de metal si es 
posible. 
o No depositar la basura en cercanías de la planta. 
o Mantener cerradas las puertas exteriores. Las puertas que quedan abiertas para la ventilación deben contener un mosqui-
tero para evitar el ingreso de insectos voladores. 
o Utilizar mosquiteros para las aberturas que dan al exterior. 
o Reemplazar las luces blancas por luces amarillas (atraen menos los insectos por 
la noche) en las entradas de servicio y de distribución. 
o No mover los dispositivos contra las plagas.
o Comunicar la presencia y ubicación de las plagas al responsable del control.
Con la aplicación de estas acciones creamos condiciones adversas lo cual dificulta 
el desarrollo de las distintas plagas. 
Además de las medidas de prevención son importantes las medidas de Control  
físico.
Éste se basa en el uso de criterios que permiten generar las mejores acciones de 
exclusión de las plagas en la planta. Por lo tanto, el personal dedicado al control de 
plagas deberá generar los informes necesarios para indicar qué tipo de mejoras se 
deberán realizar en la planta para minimizar la presencia de plagas en el lugar. 
El uso de distintos elementos no químicos para la captura de insectos, como por 
ejemplo las trampas de luz U  para insectos voladores y las trampas de pegamen-
tos para insectos o roedores también son consideradas acciones físicas. Otro tipo 
de barreras es el control de malezas en áreas  peri-domiciliarias o caminos de 
acceso. 

CONTROL FÍSICO
Se basa en el uso de criterios que permiten generar las acciones más favorables de exclusión de las plagas en la planta. El 
personal dedicado al control de plagas deberá generar los informes necesarios para indicar qué tipo de mejoras se deberán 
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APLICACIÓN DE PRODUCTOS (CONTROL QUÍMICO) 

Una vez conocido el tipo de plagas que hay que controlar, se procede a planificar 
la aplicación de productos. Esto debe ser realizada por personal idóneo y capaci-
tado para tal fin. 
Se debe contar con documentación en la que conste el listado de productos a 
utilizar con su correspondiente memoria descriptiva, la cual indicará el nombre 
comercial de cada uno de ellos, el principio activo, certificados de habilitación 
ante el Ministerio de Salud y SENASA, y la dosificación en que podrá ser utilizada. 
Se deberá adjuntar también la Hoja de Seguridad de cada producto, las cuales 
serán provistas por el fabricante. 
La planificación para el uso de productos químicos debe tener en cuenta: 
o ¿Qué área tratar? 
o ¿Qué producto/s aplicar? (principio activo, nombre comercial, banda toxicoló-
gica) 
o ¿Cómo aplicarlo/s? 
o ¿Cada cuánto tiempo aplicarlo? 
o ¿Dónde aplicarlo/s? 
o ¿Con qué equipo aplicarlo/s? 
o ¿Quién es el responsable de la aplicación/es? 
o ¿Qué cuidados deben tenerse en cuenta durante el almacenamiento, la prepa-
ración y la aplicación de los productos? 
o ¿Qué debe hacerse con los envases vacíos? 
o ¿Qué tareas de mantenimiento deben realizarse a los equipos? 
o ¿Qué medidas correctivas se prevén para los derrames? 
o ¿Qué medidas correctivas se prevén por intoxicaciones, y quién es el respon-
sable en la planta? 
o ¿Qué medidas correctivas se prevén ante la contaminación de alimentos o pro-
ductos terminados, quién es el responsable en la planta? 
Otro punto a tener en cuenta es, qué tipo de requerimientos o limitaciones tiene 
cada planta en cuanto al uso de los diferentes agentes químicos en los distintos 
sectores.
Para ello es necesario tener en cuenta algunas medidas de seguridad a la hora de 
aplicarlos: 
1) Se debe leer la etiqueta para comprobar que se trata del producto correcto 
para el tipo de plagas.
2) Utilizar ropa de protección adecuada. 
3) Utilizar los equipos de aplicación adecuados. 
4) En caso de contacto con el producto seguir las indicaciones de la etiqueta. 
La incorrecta manipulación y/o aplicación de estos productos puede traer apa-
rejados problemas de intoxicaciones a los aplicadores y/u operarios de la planta 
como tamién contaminar los alimentos.  
En caso de presentarse un problema con alguna persona se deberá dar aviso a los 
centros de Toxicología que figuran en los marbetes del producto para una aten-
ción de emergencia, y al fabricante del plaguicida quienes prestarán la asistencia 
necesaria. Nunca tirar los marbetes o rótulos de los envases. 

VERIFICACIÓN (CONTROL DE GESTIÓN) 

El beneficio de implementar un sistema de control de gestión está basado en obtener la información necesaria para lograr su 
permanente mejora. Esta tarea es de suma importancia que colabora directamente en el momento de hacer un análisis de la 
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evolución del MIP, y ayuda notablemente a detectar el origen de la presencia de plagas. 
Para ello es imprescindible llevar al día los registros que se detallan en la presente guía, los cuales deben ser confeccionados 
por el personal dedicado al control de plagas y estar disponibles en planta. 

IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN 
Para lograr la implementación de dicho plan, el personal dedicado al control de plagas deberá hacer un diagnóstico inicial 
previo. Este diagnóstico constará de un reconocimiento del lugar y de la identificación de cada uno de los sectores, para 
poder contar con todos los elementos necesarios para la implementación del MIP. 
Es muy importante realizar el relevamiento de cada uno de los sectores de la planta y de las operaciones que en ellos se rea-
lizan, a fin de detectar posibles desviaciones que puedan afectar negativamente la producción de alimentos por la presencia 
de las plagas. Es por ello que se debe: 

1. Recorrer todos los sectores en los distintos turnos. 
2. Dialogar con los encargados de cada sector y de cada turno. 
3. Chequear las rutinas y horarios de limpieza. 
4. Dialogar con el responsable del servicio técnico para registrar fechas de mantenimiento preventivo de las maquinarias. 
5. Dialogar con encargados de jardinería para coordinar acciones. 
6. Chequear la recepción de mercaderías y qué tipo de inspección debe realizarse en ese momento. 
7. Verificar instalaciones de cada sector. 
8. Verificar el entorno de la planta. 

Todos estos puntos serán de suma importancia para desarrollar un adecuado plan MIP con el que debe contar cada planta.
El plan de actividades debe incluir todas las tareas que se desarrollarán dentro del establecimiento para lograr el manejo de 
insectos rastreros, insectos voladores y roedores, entre otros. En este plan deben estar especificadas todas las tareas progra-
madas y las no programadas, como por ejemplo:

o Frecuencia, horarios y duración de las visitas. 
o Personal asignado para realizar las tareas. 
o Frecuencia de presentación de informes. 
o Tareas rutinarias y programadas que se realizarán para actuar en forma preventiva. 
o Tareas no rutinarias o no programadas que se realizarán para ejercer acciones correctivas. 
o Productos a utilizar en los distintos sectores. 
o Memoria descriptiva de los productos seleccionados. 
o Hojas de seguridad de los productos seleccionados. 
o Presentación de planillas y/o formularios con aclaración de su funcionamiento. 
o Registro de aplicación de productos en los distintos sectores. 
o Registro de monitoreo de insectos rastreros. 
o Registro de monitoreo de insectos voladores. 
o Registro de monitoreo de roedores. 
o Registro o informes con las medidas a adoptar por presencia de aves. 
o Registro o informes con las medidas a adoptar por presencia de perros y/o gatos. 
o Registro del funcionamiento de trampas de luz. 
o Registro del consumo de rodenticida en estaciones de cebado. 
o Cuadros estadísticos en los cuales se registre la evolución del plan. 
o Plan de capacitación del personal del establecimiento. 

Tal como figura en el último punto es sumamente importante tener implementado un plan de capacitación para el personal 
de la planta, el cual tendrá como objetivo difundir los conocimientos referidos a las distintas plagas que podrían estar presen-
tes en la planta, problemática y perjuicios que estas originan, medidas preventivas y por último cómo se debe proceder ante 
cualquier evidencia o presencia de plagas. 
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Para que la implementación y el desarrollo de un plan MIP sea exitoso, como para cualquier otro sistema de gestión, es 
fundamental la concientización de todos los actores intervinientes en la cadena de abastecimiento y elaboración, como así 
también un trabajo coordinado con proveedores, transportistas y distribuidores. El éxito se basa en la educación, prevención 
y en la incorporación de una cultura de mejora permanente en cada una de los procesos. 

EJEMPLO SOBRE MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS 
PARA INSECTOS VOLADORES 

Objetivo 
Realizar todas las tareas necesarias para minimizar la presencia de insectos voladores en el inte¬rior de la planta mediante la 
implementación de un procedimiento escrito y validado. 

Responsabilidades 
El personal responsable para el control de plagas debería informar a la Gerencia de Aseguramiento de la Calidad, el método 
de trabajo a implementar y todas las reformas o prácticas que sea necesario modificar para lograr el objetivo, y la Gerencia 
debería proceder a realizar estas mejoras o cambios necesarios para lograrlo. 

Materiales y Equipos 
1. Productos Químicos 		
2. Cortinas de PVC 
3. Máquinas para su aplicación 	
4. Cortinas de Aire
5. Elementos de seguridad 	
6.Trampas de Luz UV 

Normas de Seguridad 
Deberían estar presentadas por escrito y aprobadas por la ART correspondiente. Es necesario que en el informe se encuen-
tren detalladas todas las normas de seguridad correspondientes. Éste debe estar diseñado por el Ingeniero en Seguridad e 
Higiene que asesore a la empresa. 

Zonas a Tratar 
Esta tarea se debería desarrollar en todos los sectores de la planta e incluso en el exterior de ésta, muchas veces se logran 
excelentes resultados cuando se localizan y controlan fuentes de crianza en su entorno. 

Procedimiento 
Para lograr el objetivo de este trabajo no basta únicamente con la instalación de trampas de luz en el interior de la planta 
sino que es necesario hacer un relevamiento general del interior, exterior y entorno de la planta. También es importante 
efectuar un intensivo seguimiento del programa implementado ya que servirá para ejecutar las modificaciones o acciones 
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correctivas necesarias. 
Para implementar un sistema de manejo de insectos voladores se cuenta con distintas herramientas, las cuales funcionan 
ejerciendo un efecto de exclusión impidiendo su ingreso a los distintos sectores de la planta. 

Entre las herramientas más comunes se encuentran las siguientes: 
o Telas mosquiteras en todas las ventanas, extractores de aire, ductos de ventilación y chimeneas. 
o Cortinas de PVC.
o Cortinas de Aire. 
o Tipo, ubicación y manejo de luces en el exterior de la planta. 
o Tipo y ubicación de luces en su interior.
o Trampas de luces UV para insectos. 
o Productos químicos. 

Como primera medida se debería contar con un plano del establecimiento y en él mostrar todos los elementos de exclu-
sión instalados, los cuales deberían estar perfectamente identificados. Una vez que se tiene todo el material sería necesario 
proceder a la recopilación de datos y almacenarlos para su posterior análisis. El siguiente esquema muestra una situación tal 
como la expuesta anteriormente. 

Todos los registros se deberían tomar con una frecuencia preestablecida que debe ser respetada en forma permanente, para 
poder hacer comparaciones lógicas, como también sería necesario que dicha frecuencia figure en el plan y por escrito. Es 
importante que los registros estén basados en los siguientes puntos: 

o Estado general de las aberturas tales como ventanas, puertas y portones. Recordar que éstas deberían estar cerradas o con 
protección durante el mayor tiempo posible. 
o Funcionamiento de las Cortinas de Aire. Deberían funcionar en forma permanente cuando estén las puertas abiertas, 
incluso es importante que estén automatizadas y se enciendan con la apertura de cada puerta, esto evita que no funcionen 
por olvidos o incomodidad. Con respecto a este tema es fundamental chequear que la dirección del flujo de aire esté bien 
dirigida, caso contrario estarían ejerciendo un efecto opuesto al deseado. 
o Estado de las Cortinas de PVC. Este tipo de cortinas debería estar siempre tendidas y en buen estado en cuanto a su inte-
gridad y limpieza, de lo contrario no darían el efecto deseado e incluso podrían transformarse en focos de atracción. 
o Ubicación y funcionamiento de las trampas de luz UV. Este es uno de los aspectos más importantes a chequear, debido a 
que cada trampa de luz instalada en el interior de la planta será el más eficaz punto de monitoreo donde se obtengan datos 
de presencia de plagas voladoras.

¿Qué se debe controlar de las trampas de luz UV? 
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Como se expresó anteriormente, es de gran importante saber cómo están dispuestas las trampas en cada sectore de la 
planta. Además en cada inspección que se realice debe registrarse si la trampa está encendida y la fecha de reemplazo del 
tubo de luz. Estos tienen una vida útil de aproximadamente un año trabajando las 24 horas ininterrumpidamente. Además, es 
importante efectuar controles de la radiación UV con equipos especiales ya que es posible que los tubos estén emitiendo 
luz pero NO rayos UV. Se recomienda el cambio de tubos, cuando se obtienen mediciones de radiación del 20%, aunque no 
haya pasado el año de funcionamiento. 

FORMULARIO TIPO PARA EL REGISTRO DE DATOS
Todos estos datos se vuelcan en una tabla al finalizar un período de tiempo, por ejemplo un año, y se construye un cuadro 

como el siguiente: 

REGISTROS DEL PRIMER AÑO – NÚMERO DE CAPTURAS POR EQUIPO
Gráficamente, puede verse así: 

Equipo a inspeccionar Medición UV Inspección de capturas
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Luego de este período y mediante la presentación de un informe, se sugirió el cambio de lugar de algunos de los equipos 
instalados siendo la futura ubicación la siguiente:

Luego de efectuados los cambios, se siguieron realizando las mediciones con la misma frecuencia y se pudo advertir una 
notable mejora en los sectores críticos de la planta, como por ejemplo el de elaboración. Las mencionadas mejoras pueden 
observarse en los siguientes registros:
 
REGISTROS SEGUNDO AÑO – Número de capturas por equipo 
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Gráficamente, puede verse así: 

Mediante estas modificaciones se pudo observar que disminuyó la presencia de insectos en las zonas de elaboración. No se 
observaron cambios en los registros de algunos equipos ya que éstos fueron reubicados. 
Cabe destacar que estos cambios no significaron gastos de inversión para la empresa debido a que el único costo que hubo 
fue la mano de obra del personal de mantenimiento.
Además de las mejoras logradas, se pueden obtener aún mejores resultados, si se trabaja sobre la conducta. Se pudo observar 
que si bien en horarios diurnos se cumplen con los cuidados que se deben tener en cuanto al cierre y aperturas de puertas 
que den al exterior, esto no ocurre en horarios nocturnos en donde permanecen abiertas durante tiempos prolongados en 
forma innecesaria. Esto perjudica los resultados finales en número de capturas, modificando los resultados del MIP.
 
APLICACIÓN DE PRODUCTOS QUÍMICOS 
Existen en el mercado diferentes insecticidas como adulticidas con y sin feromonas, larvicidas, etc. 
En el presente ejemplo se optó por la utilización de productos adulticidas con atractivo a base de feromonas, aplicado a pincel 
sobre las paredes. 
Se efectuaron las aplicaciones en el exterior de la planta, para así evitar el libre ingreso de los insectos voladores. Las aplica-
ciones se efectuaron alejándose de las vías de acceso a la planta, reduciendo de este modo, los ingresos desde el exterior en 
forma significativa. 



MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS (MIP)

42

CONCLUSIONES 

Es importante tomar conciencia que el control de plagas no depende únicamente del responsable o de la empresa 
de servicios que esté realizando la operación, sino que es una tarea que debería ser llevada a cabo por todos los 
integrantes del sistema. 
El responsable del Manejo Integrado de Plagas tiene la obligación de orientar o asesorar a los integrantes de la planta 
en forma permanente, en todo lo que sea necesario para lograr mejores resultados. Esta información debería ser lo 
más clara posible y debe estar perfectamente documentada. 
Manejo Integrado de Plagas no significa aplicar productos químicos en forma indiscriminada, sino que consiste en reali-
zar un conjunto de tareas en forma racional, continua, preventiva y organizada para brindar seguridad en los alimentos, 
mejorar su calidad, disminuir pérdidas por productos alterados y cuidar la imagen de la compañía. 

Controlar las plagas es tarea y compromiso de todos.
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INTRODUCCIÓN
Ante el proceso de globalización vivido actualmente, la industria alimentaria se encuentra condicionada a modificar su acti-
tud hacia el mercado. El hecho de contar con información disponible en todo momento y de diversos orígenes provoca un 
cambio en el proceso de toma de decisiones. 
El HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) – Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control es un sistema 
preventivo que permite asegurar la producción de alimentos inocuos.
Fue desarrollado en los años 60, dado que la NASA (National Aeronautics Space Administration) quería un programa de 
“cero defectos” que garantice la seguridad de los alimentos que los astronautas consumían en el espacio. Así, la compañía 
Pillsbury junto con la NASA y los laboratorios Natick de la Armada de los EE.UU., crearon éste sistema que daría seguridad 
reduciendo la dependencia a la inspección del producto final.
El Sistema de HACCP, que tiene fundamentos científicos y carácter sistemático, permite identificar peligros específicos y 
medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y 
establecer sistemas de control que se centran en la prevención, en lugar de basarse principalmente en el ensayo del produc-
to final. Todo sistema de HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el diseño del equipo, los 
procedimientos de elaboración o el sector tecnológico.
Para que la aplicación del Sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario que tanto la dirección como el personal se 
comprometan y participen. También se requiere un enfoque multidisciplinario en el cual se deberá incluir, cuando sea nece-
sario, a expertos según el estudio que se trate. La aplicación del Sistema de HACCP es compatible con sistemas de gestión 
de calidad, como la serie ISO 9000.
El HACCP puede aplicarse a toda la cadena agroalimentaria de la que proviene el producto.

DEFINICIONES del CODEX Alimentarius:
Análisis de peligros: Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los peligros y las condiciones que los origi-
nan para decidir cuáles son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del Sistema de 
HACCP.
Controlado: Condición obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios marcados.
Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los criterios establecidos en 
el plan de HACCP.
Desviación: Situación existente cuando un límite crítico es incumplido.
Diagrama de flujo: Representación sistemática de la secuencia de etapa u operaciones llevadas a cabo en la producción o 
elaboración de un determinado producto alimenticio.
Etapa: Cualquier punto, procedimiento, operación o fase de la cadena alimentaria, incluidas las materias primas, desde la pro-
ducción primaria hasta el consumo final.
Límite crítico (LC): Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una determinada etapa.
Medida correctiva: Acción que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC indican pérdida en el control 
del proceso.
Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad 
de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.
Peligro: Agente biológico, químico o físico presente en el alimento, o bien la condición en que éste se halla, que puede causar 
un efecto adverso para la salud.
Plan de HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema de HACCP, de tal forma que su cum-
plimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de 
la cadena alimentaria considerado.
Punto de control crítico (PCC): etapa en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un 
peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.
Sistema de HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de los ali-
mentos.
Validación: Constatación de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.
Verificación: Aplicación de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, además de la vigilancia, para constatar el 
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cumplimiento del plan de HACCP.
Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los parámetros de control para evaluar si 
un PCC está bajo control.
Una de las ventajas de utilizar el HACCP, es la prevención de problemas relacionados con la producción de alimentos que 
exceden los límites establecidos según las especificaciones de calidad y/o la legislación vigente. Esto se logra mediante el 
control de los puntos críticos del proceso, con lo que se reduce la necesidad de inspección y análisis del producto final y por 
lo tanto la cantidad de productos descartados. 
Este sistema puede aplicarse en todos los sectores de la cadena agroalimentaria.

Para alcanzar la calidad requerida por los clientes es necesario ejecutar una serie de pasos ordenados a través de la cadena 
agroalimentaria. 

CADENA AGROALIMENTARIA 

A lo largo de la cadena agroalimentaria pueden sumarse fallas que conducen a obtener un producto diferente al deseado por 
el consumidor y por la misma empresa. Las fallas pueden ocurrir durante: 

• la producción de las materias primas, 
• la recolección o faena, 
• la transformación industrial, 
• el transporte, 
• la venta, 
• el almacenamiento 
• y el empleo final. 
 
Para el caso de los alimentos, las fallas más importantes son las relacionadas con la inocuidad.
Como primera medida es necesario conformar el equipo HACCP que será el responsable de adaptar el modelo conceptual 
a la realidad y de diseñar el plan para la implementación de este sistema. Dicho equipo puede estar conformado por personal 
de la empresa o externo. La única condición es que sea un grupo interdisciplinario con conocimiento sobre la empresa y su 
forma de producción. 
Entre sus funciones básicas se encuentran la descripción del pro-
ducto y su forma de uso, la realización de un diagnóstico de las 
condiciones de distribución, y la identificación y caracterización de 
los consumidores del producto. 
Por otra parte, el equipo HACCP es quien elabora el diagrama de 
flujo de la línea de producción sobre la que se observarán los pun-
tos críticos de control. Es importante resaltar que de la correcta 
adecuación del diagrama a la realidad, depende el desenvolvimiento 
exitoso del sistema HACCP. 
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SECUENCIA DE APLICACIÓN DEL HACCP
Secuencia lógica para la aplicación del HACCP

 				     
 	
	 1	  	 Formación del equipo HACCP	  
 
			    
 	 2	  	 Descripción del producto	  
 
			    
 	 3	  	 Determinación de uso	  
 
			    
 	 4	  	 Elaboración del diagrama de flujo	  
 
			    
 	 5	  	 Verificación in situ del diagrama de flujo	  
 
			    
 	 6		  Identificación de los potenciales peligros y análisis de los riesgos asociados a cada etapa del 
			   proceso, y determinación de las medidas de control – Principio 1	  
 				     
		   
 	 7	  	 Determinación los PCC – Principio 2	  
 
			    
 	 8	  	 Establecimiento de los LC para cada PCC – Principio 3	  
 
			    
 	 9	  	 Establecimiento de un sistema de monitoreo para cada PCC – Principio 4	  
 				     
 
			    
 	 10	  	 Establecimiento de las acciones correctivas – Principio 5	  
 
			    
 	 11	  	 Establecimiento de procedimientos de verificación – Principio 6	  
 
			    
 	 12	  	 Establecimiento de un sistema de documentación y registros – Principio 7	  
 				     
 	  	  	  	  
 

1. FORMACIÓN DE UN EQUIPO HACCP 
La empresa deberá disponer de un equipo multidisciplinario con los conocimientos y competencia técnica adecuados para 
sus productos, que puede estar conformado tanto por personal de la empresa como externo. Podría estar formado por per-
sonal de los diferentes sectores, como producción, ingeniería, aseguramiento de la calidad, limpieza, laboratorio, entre otros; 
ya que el equipo deberá recolectar y evaluar datos técnicos, como también identificar y analizar peligros para determinar los 
PCC. 
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2. DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO
Deberá formularse una descripción completa del producto, que incluya tanto información relacionada con la inocuidad como, 
por ejemplo su composición, estructura física/química (Aw, pH, etc.), tratamientos microbicidas/microbiostáticos aplicados 
(térmicos, de congelación, salmuerado, ahumado, etc.), envasado, vida útil, condiciones de almacenamiento y sistema de dis-
tribución. En las empresas de suministros de productos múltiples, como las de servicios de comidas, puede resultar eficaz 
agrupar productos con características o etapas de elaboración similares para la confección del plan de HACCP. 

3. DETERMINACIÓN DEL USO PREVISTO DEL PRODUCTO 
Se puede determinar considerando el uso estimado que le dará el usuario o consumidor final, tomando en cuenta aquellos 
grupos vulnerables de la población.
 
4. ELABORACIÓN DE UN DIAGRAMA DE FLUJO 
El diagrama de flujo debería ser elaborado por el equipo HACCP y sería necesario que incluya todas las etapas del proceso. 
Este facilitará la identificación de las rutas de potencial contaminación, en base a las cuales pueden determinarse métodos 
de control. 

5. CONFIRMACIÓN IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO 
El equipo HACCP debería comparar el diagrama de flujo con el proceso real durante todas sus etapas, como también el 
esquema de la planta. 
Esta verificación sirve para confirmar que las principales etapas han sido identificadas y que los movimientos de los emplea-
dos y del producto son correctos.

6. COMPILACIÓN DE UNA LISTA DE LOS POSIBLES PELIGROS RELACIONADOS CON CADA ETAPA, 
REALIZACIÓN DE UN ANÁLISIS DE PELIGROS Y EXAMEN DE LAS MEDIDAS PARA CONTROLAR LOS 
PELIGROS IDENTIFICADOS – Principio 1.
El equipo HACCP deberá compilar una lista de todos los peligros que pueden preverse en cada etapa de acuerdo con el 
ámbito de aplicación previsto, desde la recepción de la materia prima (se debería realizar evaluación de proveedores si el 
alcance del sistema no incluye la producción primaria), pasando por la elaboración, la fabricación y la distribución hasta el uso 
final probable del producto.
En dicha lista se deben enumerar todos los peligros biológicos, químicos y/o físicos que pueden producirse en cada etapa 
y luego realizar analizarlos para identificar, en relación con el plan HACCP, cuáles son los peligros que son indispensables 
eliminar o reducir a niveles aceptables a fin de producir un alimento inocuo. 

Al efectuar el análisis de peligros deberán considerarse, siempre que sea posible, los siguientes factores: 
• La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos para la salud. 
• La evaluación cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros. 
• La supervivencia o desarrollo de los microorganismos involucrados. 
• La producción o persistencia de toxinas, agentes químicos y/o físicos en los alimentos.
• Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior. 
El análisis de peligros debe realizarse a cada producto nuevo y es conveniente revisar el anterior, cuando existan cambios en las 
materias primas, la formulación, los métodos de preparación y proceso, los envases, la distribución y/o el uso del producto.
Deberán analizarse qué medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en relación con cada peligro. 

7. DETERMINACIÓN DE LOS PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL – Principio 2.
La determinación de un PCC en el sistema HACCP se puede facilitar con la aplicación de un árbol de decisiones. Éste 
deberá aplicarse de manera flexible, considerando si la operación se refiere a la producción, el sacrificio, la elaboración, el 
almacenamiento, la distribución u otra etapa y deberá utilizarse como orientación para determinar los PCC. El ejemplo de 
árbol de decisiones presentado, puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo que podrán utilizarse otros enfoques. 
Se recomienda que se capacite al personal para la aplicación del árbol de decisiones:
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Si se identifica un peligro en una etapa en la que el control es necesario para mantener la inocuidad y no existe ninguna 
medida de control que pueda adoptarse en esa parte del proceso o en cualquier otra, el producto o el proceso deberán 
modificarse en esa operación, o en cualquier etapa anterior o posterior, para incluir una medida de control.

8. ESTABLECIMIENTO DE LÍMITES CRÍTICOS PARA CADA PCC – Principio 3. 
Los Límites críticos (LC) deben ser especificados y validados para cada PCC, si es posible. Son criterios que separan lo 
aceptable de lo inaceptable, es decir que son las fronteras utilizadas para determinar si una operación no está elaborando 
productos seguros. En algunos casos, se debe establecer más de un LC para alguna etapa en particular. Los criterios que se 
utilizan normalmente son mediciones de humedad, tiempo, temperatura, pH, aw, cloro libre, y parámetros sensoriales como 
la textura, sabor, olor, y color. Si estos parámetros se mantienen dentro de las fronteras establecidas, es posible confirmar la 
seguridad del producto. 

9. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA PARA CADA PCC – Principio 4.
El monitoreo o vigilancia es el conjunto de mediciones u observaciones de un PCC relacionado con su LC o con su límite de 
operación, éste debe ser capaz de detectar el momento en que el PCC se sale de control. Idealmente, el monitoreo debería 
proveer esta información a tiempo para poder realizar los ajustes necesarios y así asegurar el control del proceso previ-
niendo el traspaso de los LC. Dado que los ajustes al proceso deberían hacerse antes que ocurra la desviación, es necesario 
tomar las acciones correspondientes, al momento en que el monitoreo indique que se está produciendo un cambio que 
puede conducir a la pérdida de control, en determinado PCC. Los datos provenientes del sistema de vigilancia requieren ser 
evaluados por una persona designada para tal función, que posea los conocimientos y autoridad necesarios para llevar a cabo 
las acciones correctivas pertinentes. Si el monitoreo no es continuo, entonces la frecuencia de vigilancia debe ser la suficiente 
para garantizar que el PCC se encuentra bajo control. La mayor parte de estos sistemas de monitoreo deben ser rápidos, 
ya que están relacionados con procesos en línea y por lo tanto no se dispone de tiempo para análisis largos. En general, se 
prefieren los análisis fisicoquímicos antes que los microbiológicos porque pueden hacerse más rápido y son indicadores de 
la carga microbiana del producto. Todos los documentos y registros asociados a la vigilancia de los PCC, deben ser firmados 
por la/s persona/s que realizan el monitoreo y por el supervisor responsable del área.

10. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS – Principio 5.
Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberán formularse medidas correctivas específicas para 
cada PCC del sistema de HACCP. 
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Estas medidas deberán asegurar que el PCC vuelve a estar controlado. Las medidas adoptadas deberán incluir también un 
adecuado sistema de eliminación del producto afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminación de 
los productos deberán documentarse en los registros del sistema HACCP.  

11. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN – Principio 6. 
Deberán establecerse procedimientos para determinar si el sistema HACCP funciona correctamente. Podrán utilizarse mé-
todos, procedimientos y ensayos de verificación, en particular mediante muestreo aleatorio y análisis. 
La verificación deberá efectuarla una persona distinta de la encargada de la vigilancia o monitoreo y las medidas correctivas. 
En caso que algunas de las actividades de verificación no se puedan efectuar en la empresa, podrán ser realizadas por exper-
tos externos o terceros calificados. 

Entre las actividades de verificación pueden citarse, a título de ejemplo, las siguientes: 
• Examen del sistema y el plan de HACCP y de sus registros. 
• Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminación de productos. 
• Confirmación de que los PCC siguen estando controlados. 
Cuando sea posible, las actividades de validación deberán incluir medidas que confirmen la eficacia de todos los elementos 
del sistema de HACCP. 

12. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE DOCUMENTACIÓN Y REGISTRO – Principio 7.
Es fundamental contar con un sistema efectivo de documentación y registros, para poder aplicar el HACCP, el cual debe ser 
apropiado para cada operación.

Se documentarán, por ejemplo: 
• El análisis de peligros. 
• La determinación de los PCC. 
• La determinación de los límites críticos. 
Se mantendrán registros, por ejemplo, de: 
• Las actividades de vigilancia de los PCC. 
• Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes.
• Los procedimientos de comprobación aplicados.
• Las modificaciones al plan de HACCP. 

Un sistema de registro sencillo puede ser eficaz y fácil de enseñar a los trabajadores. Puede integrarse en las operaciones 
existentes y basarse en modelos de documentos ya disponibles, como las facturas de entrega y las listas de control utilizadas 
para registrar, por ejemplo, la temperatura de los productos.

 De lo descripto hasta este punto se deduce que la clave para el buen funcionamiento de un sistema HACCP es el personal. 
La concientización de cada uno de los empleados en la línea de producción, así como de las personas responsables del man-
tenimiento, la provisión de insumos y el despacho de productos es un elemento indispensable. 
Cada involucrado debe tener pleno conocimiento de la importancia que tiene su rol en la producción y en la prevención. 
También, es importante que en cada uno de los eslabones de la cadena agroalimentaria las personas estén comprometidas en 
el objetivo de producir un alimento inocuo, desde las primeras etapas. 
Los beneficios de la implementación de un sistema HACCP son consecuencia del aseguramiento de la inocuidad de los ali-
mentos producidos. Un primer efecto se observa en la reducción de los costos por daños a los consumidores. En segundo 
término y desde el punto de vista comercial, se cuenta con una herramienta de marketing que puede utilizarse para mejorar 
el posicionamiento de la empresa en el mercado. Y en tercer lugar, se logra mayor eficiencia en el funcionamiento de la em-
presa. 
Finalmente, tras la implementación de un sistema HACCP la empresa está en condiciones de brindar respuestas oportunas 
a los cambios en las necesidades de los consumidores. De esta manera, se logra acceder a un ciclo de mejora continua que 
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