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Ozono  
La respuesta a las exigencias de sanitización de al imentos 

 
Comúnmente asociado a la protección de los rayos ultravioletas, el ozono tiene 
en realidad muchas aplicaciones. De hecho, ha ganado una importancia cada 
vez mayor en el procesamiento de alimentos gracias a su capacidad para 
eliminar bacterias, hongos y virus de los mismos productos y las superficies 
con las que tienen contacto en los diferentes procesos de producción. 
 
 
Una atractiva respuesta entrega el ozono a las exigencias de la industria 
alimenticia en sus procesos de sanitización. Las empresas del sector buscan 
procesos compatibles con los requerimientos medioambientales y que 
aseguren que sus productos sean limpios y sanos para los consumidores 
finales. El ozono responde positivamente a esta necesidad, ya que permite 
controlar bacterias, virus y hongos, retirar sabores, olores y colores indeseados 
sin agregar subproductos tóxicos de la desinfección al producto tratado. 
Los alimentos necesitan un largo proceso productivo, desde su cultivo o 
crecimiento, pasando por su recolección y almacenamiento para llegar al 
procesamiento final. En cada una de estas etapas, es fundamental la incidencia 
de la contaminación y el reconocimiento de la posible presencia de elementos 
patógenos. 
Frente a este desafío, el ozono presenta múltiples ventajas respecto de otros 
métodos y productos de sanitización, ya que se trata de un producto versátil, 
que cuenta con múltiples beneficios ambientales y realiza una acción eficiente 
en la desinfección sin el aporte de residuos. Además, está aprobado por la 
FDA, agencia de Estados Unidos responsable de la regulación de alimentos, 
suplementos alimenticios, medicamentos, cosméticos, aparatos médicos, 
productos biológicos y productos hemáticos. 
 
Las ventajas del ozono 
Los productos tratados con ozono están libres de residuos nocivos para el ser 
humano, ya que es un gas inestable que se descompone nuevamente a su 
forma estable de oxígeno molecular en poco tiempo. 
El ozono es muy reactivo en el medio acuoso: es 57 veces más potente que 
oxidantes tradicionales como el cloro y tiene una eficiencia de desinfección 5 
mil veces mayor que la Cloramina. 
Así, el agua ozonizada puede ser utilizada sobre productos y las superficies en 
contacto con ellos, ya que con pequeñas concentraciones de ozono disuelto en 
el agua de limpieza, lavado en forma de spray o en sumersión, se pueden 
lograr resultados de sanitización importantes. 
El ozono es un gas generado in situ, a presiones y concentraciones 
relativamente bajas, que se consume inmediatamente en los procesos y no se 
almacena, lo que elimina los riesgos de almacenamiento de productos 
químicos. Sin duda, una gran ventaja respecto de otros métodos de 
desinfección. 



 
 
 
Cómo funciona  
La molécula de ozono reacciona rápida y selectivamente con una gran cantidad 
de compuestos, principalmente no saturados, provocando la disociación de los 
enlaces dobles, liberando un átomo de oxígeno.  
Este agente desinfectante interfiere con el metabolismo de la célula bacteriana 
por inhibición y bloqueo de las operaciones enzimáticas que controlan el 
sistema, una baja concentración de ozono rompe la pared celular llevando a la 
destrucción de la célula. En los virus a medianas concentraciones, oxida la 
cápside o cápsula de la proteína, por lo que el ADN o ARN se ve destruido. 
El ozono se produce mediante dos métodos, simulando los rayos ultravioletas 
del sol, a través de lámparas ultravioletas, pero en concentraciones muy bajas 
o por corona de descarga, donde las concentraciones son altas y de uso 
industrial.  
INDURA utiliza la tecnología de producción de ozono por corona de descarga, 
la que consiste en pasar una corriente rica en oxígeno entre dos electrodos 
concéntricos separados por un dieléctrico. Al aplicarle alto voltaje a los 
electrodos, estos producen microdescargas las que disocian la molécula de 
oxígeno agrupándose inmediatamente en tres átomos de oxígeno, conocido 
como ozono. 
En los últimos años INDURA ha investigado minuciosamente las diferentes 
aplicaciones del ozono en la industria de alimentos permitido la creación y 
aplicación de soluciones efectivas, comprobadas y eco-compatibles en las 
diversas ramas de la industria. Hemos podido ayudar a nuestros clientes a 
cumplir escritas exigencias de exportación a los diferentes mercados 
internacionales, entregándoles a sus productos la calidad de premium. 
INDURA ha contado con el apoyo de diferentes universidades y de sus 
proveedores internacionales en las distintas experiencias y desarrollos en la 
aplicación del ozono. 
 
RECUADRO 
USOS DEL OZONO 
Usado comercialmente desde principios del siglo XX para el tratamiento de 
aguas residuales, el ozono cuenta hoy con un campo de acción mucho más 
amplio. Se utiliza en acuicultura, procesos alimenticios, plantas de agua 
embotellada, tratamiento de afluentes y efluentes, aguas de torres de 
enfriamiento y Riles, entre otros.  
 
Productos hortofrutícolas de estándar internacional  
El lavado y desinfección de los productos hortofrutícolas es un paso 
fundamental para lograr la calidad que el mercado internacional requiere. La 
creciente demanda de productos sanitizados con tecnología limpia, mejorando 
la calidad y duración de los productos sin el uso de químicos de alta toxicidad, 
permite que el ozono industrial sea la mejor alternativa. Ello, considerando su 
amplio espectro de control microbiológico y nula presencia residual en los 
productos.  
Algunas de sus aplicaciones en esta área son:  

·  Desinfección de productos y superficies 



·  Sanitización de estanques y líneas de proceso 
·  Purificación de aguas 
·  Reemplazo del cloro en Hidrocoolers 
·  Líneas de transporte de producto 

 
Su mejor socio para productos de calidad Premium 
La industria de alimentos presenta el desafío de generar productos con mayor 
valor agregado y óptimos estándares de calidad. El ozono industrial favorece la 
calidad de un producto Premium con una mayor duración, ya que permite 
reemplazar químicos cuestionados ambientalmente y entrega un mejor control 
microbiológico. Las aplicaciones del ozono industrial son:  

·  Sanitización de líneas de proceso  
·  Sanitización de utensilios e implementos  
·  Sanitizado y aseguramiento de calidad en productos  
·  Purificación de aguas de proceso 

 
Tratamientos eficientes y sustentables de Riles  
Las normativas ambientales cada vez más estrictas hacen del ozono industrial 
una de las mejores alternativas para complementar y optimizar los tratamientos 
de Riles en su etapa final. 
Sus aplicaciones son:  

·  Desinfección final de efluentes  
·  Oxidación de compuestos orgánicos  
·  Tratamiento de lixiviados  
·  Precipitación de metales  
·  Remoción de color 
·  Otros  
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