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1.0BJETIVOS

1)Disefar un programa de aseguramiento de calidad para
algunos alimentos procesados
2)Tener control de las caracteristicas buscadas en

estos productos.



II.;NTRDDUCC!QN -

Los consumidores actuales tienden a filarse cada vez
mds en la calidac de un bruducto aparte dg su precio. LO
eonaumlran una vez gi su costo es menor al de los deméas
ﬁrodu:tus similares. pero si ne los satistace, nunca le
volveradn a consumir por bajo que sea su costo.

En la elaboracion de’ cualquier producto intervaienen
muchos factores como: - ma.eria prima, equipo. metodos de
produceidn, operarios. ‘etc. todos los cuales afectan la
calidad del producto.

El Aseguramiento de la Calidad en una empresa de alimentos
coamprende:

—Control de calidad de materia prima.

—Control de proceso.

-Control de producto terminado,

~Control de desperdicios.

Control se refiere Jdnicamente a la medicidon de cada uno
de los anteriores factores. El Contrel de Calidad es una
funcién tactica que aplica los Programas que el
Aseguramiento de la Calidad identifica como necesarios para
el logro de las metas de calidad.({ref 13)

El Aseguramiento de Calidad define anticipadamente las

condiciones de elaboracién de un producto para lograr
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uniformidad en suUs céracteristicas sgnsariales,
fisicoquimicas y microbiolégicas, satisfacirendo siempre al
consumidor, evitando ademas reproceso, rechazos, etc. ElL
Aseguramiento de la Calidad puede definirse como una funcidn
de estrategia gerencial la cual establece la politica
relacionada a la calidad, adopta programas para alcanzar
estas metas y da la seguridad de gue estas medidas estan
siendo aplicadas efectivamente.(ref 13)

El Aseguramiente de la Calidad se hace con el fin de
producir articules que satisfagan las expectativas del
cliente, no debe cumplir con upa serie de normas como
cbietivoe fundamental vya que esto no significard que se
satisface al consumidor auvtomAdticamente, ademas hay que
considerar que por muy buepa que sea la calidad, el producto
no podrd satisfacer al consumidor si el precio es excesivo.
No se puede definir la calidad sin tener en cuenta el
precio.(ref B)

Los beneficios dque se pueden obtener por un
adecuado programa de Aseguramiento de Calidad no estan
solamente dirigidos a obtener ganancias para la empresa o
industria, también se contribuye al bienestar social vy
publico a través de mayor facilidad para la cbtenciédn de
productos mas confiables, mas seguros y a un mejor

precio.t{ref 3)



El  futuro del procesmc de alimentos estd ligado al
Aseguramiento de Calidad. Se espers gue dentro de un tiempo
todas las fabricas d2 alimentos operardn con un  programa
sistemdtico de Aseguramiento de Calidad y que este programa
aportara el valor de mavyor 1mportancia para la gerencia. Se
debe también esperar gque las técnicas de control mecanizado
se valveran mas importantes Y que este estard mas
cercanamente ligado con el mejoramiento en la planta
procesadora de lo que ha estado en el pasado.(ref 5)

La empresa en la gue se desarrollo este tema es un
Centro de Distribucidn de Alimentos Perecederos dedicado a
1a compra-venta de carnes, pescados y mariscos, frutas vy
legumbres y productos procesados.

Este proyecto se enfoca a disefar un preograma de
Aseguramienta de la Calidad de alimentos procesados. Se
inicia con la idea de tener una verdadera garantia de
calidad sobre estos productos .

Esta garantia consiste en asegurar la calidad de un
producto de modo que el consumidor pueda comprarlao con
confianza, sabiendo ademas que le causarid su satisfacciodn
completa.(ref B)

tta confianza por parte del consumidor se consigue a
través de suministrar articulos de calidad por largo tiempo.
De esta manera se logra que el consumidor identifique 1la
marca del producto JLa marca es un medio material de

garantizar el origen o simplemente la procedencia de la



mercancia a los terceros que la compran ise emplea para
senalar vy caracterizar mercancias o productos de la
industria, diferenciandolos de los otros y por le tanto para
el consumidor la marca es un sindnime de calidad. otorgando
seguridad al comprador (ref 15), Esta confianta no se
desarrolla de 1la noche a la maRana sino que reqguiere
esfuerzos empresariales a largo plazo en materia de garantia
de calidad,"Se necesitan 10 afos para crear ceonfianza en
nuestros productos pero esa confianza se puede perder en un
dia".{(ref 8)

El producto no solo debe ser bien hecho y no tener
defectos, sino ademas debe satisfacer al consumidor, cumplir

con las caracteristicas de calidad reales buscadas par él.



I11.TRABAJO EXPERIMENTAL. DESCRIPCION DEL  PROYECTO ~DE

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

A.0peracion de compra

1)Descripcidn

La empresa en la que se desarrollo el tema decide

sobre bases totalmente comerciales qué productos desea
vender. amparéﬁdo]ns con su marca (la de la empresa, no la
del producto). Entonces busca al fabricante que esté
dispuesto a dedicar parte de su produccion actual a la venta
al amparo de la marca de la empresa comercializadora. La
especificacidn acordada para el producto es dnicamente
describirio como idéntico a aguel que ya es fabricado por el
proveedor.

2) Areas de oportunidad que se encontraron en este
proceso:

alLa ausencia de especificaciones detalladas propicia

la controversia por variaciones en 1la calidad.

b)lLa comparacitn contra otras marcas se imposibilita.

c)Se pierden oportunidades de aptimizacion de costos

por mejoria en formulas, mermas, etc.

dlAusencia de la intervencion del Departamento de

Control de Calidad para la decisién de compra.



Z)Acciones Fropuestas

alIncluir la auditoria & ‘a5 nstalaciones del
proveedor para evaluarlas técnicamente antes de [=}
simultAneamente con la negociacidn comercial.

Puesto que esta empresa adnuiere los productos de
fabricantes (proveedores), es esencial conocer enfoques
efectivos para contralar la calidad de los proveedores.

Exristen dos aspectes clave del trato con los
proveedores: primerc, el papel del comprador, y segundo, el
manejo de las especificaciones.{ref 12)

A menudo sucede que a los compradores y a los gerentes
de compras se les dan plazos reducidisimos para contratar
proveedores, ademds, generalmente estan aislados del
personal de ingenieria y control de calidad, cuyos servicios
necesitan frecuentemente para cumplir su misiéon de comprar
al menor costo posible a proveedores calificados. A menudo
surgen graves problemas cuando los compradores tratan de
evaluar las calificaciones de un proveedor. Alguna de la
informacidn necesaria requiere muestras detalladas y un
andlisis del proceso de manufactura del proveedor, vy esto
tiene que hacerlo los 1;genxeros de control de calidad en
estrecha cooperaciédn con el personal técnico del proveedor.
Inspeccionar unas cuantas piezas seleccionadas en el muelle
de recepcién del comprador no describe totalmente 1la

consistencia del producto o la confianza en la capacidad del



proveedor, ni tampoco implica que se comprende la
interpretacién que hace el comprador de las especificaciones
del fabricante.fref (2)

l.os compradores deben concentrarse en agquellos
proveedores y productos gue ofrecen una oportunidad de

mejorar a un costo razonable.tref 12)

biDesarrollar una especificacidn técnica de producto.

Cada fabricante de alimentos debe contar con
especificaciones entendibles y ejecutables. Es facil el
diseRar una especificacidn tedrica o perfeccionista pero es
un problema diferente el disefar una que sea usada en la
planta para producir bienes con la calidad requerida. (ref
S)

DPe esta manera las especificaciones claras san el punto de
partida para tedas las decisiones con respecto a la calidad.
tref 12)

La especificacidn técnica de un producto es como un
mapa que le dice al fabricante que tiene que hacer, su
destino v como lograr mejor los resul tados deseados. (ref 12}
Esta especifacioen sefala la materia prima reguerida, ayudas
del proceso. condiciones de manufactura, asi como atributos
del producta terminado.

Es conveniente que los fabricantes de alimentos cuenten

con especificaciones de malkeria prima, material de empaque.



oroducto terminado y control de proceso.

Deb:i:do a gque esta empresa no fabrica los productos. no
es necesario tontar con especificaciones para cada factor
pero si debe verificarse que cada proveedor cuente con
estas.

Es verdad normalmente gue una vez que el producto
alimenticio ha side procesado, poco puede hacerse para
modificar su calidad. Asi, el examen del producto final
permite solo aceptar el material que cumpla con los
estdndares deseados y rechazar el material que falle a estos
estdndares. Puede decirse que si el control de materia prima
y el control de proceso es perfecto, el producto final no
requerird inspeccién. Después de que e] producto ha sido
hecho, las +fallas no se pueden corregir. El Control de
Calidad es vital por lo tanto en materia prima y proceso
usado. Sin embarge en la prdctica rara vez es posible el
garantizar el control completo sobre materia prima y las
condiciones del proceso y asi en menor o mayor grado la
ingpeccidn del producto terminado serd necesaria dependiendo
de las circunstancias que acompadan a la fdbrica. Para
planear un sistema de Cdntrol de Calidad es esencial tener
una 1dea muy clara de las caracteristicas del producto lo
que significa preparar por adelantado v tan completamente
como sea posible una especificacién detal lada del

producto. (ref 3)
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La especificacioen tipica técnica desarrollada en este

trabajo se muestra a continuacién:

La especificacidn consta en total de 14 apartados.
numerados del I al i1V, Cada apartada puede estar
subdividido coma a. b. ©., eic. Una breve explicacidn de su

importancia se indica &n seguida.

Especificacion del orgdusto

Nombre del Producto

1. Descripcidn
Aspectos y consideraciones generales.
Se define el producto en forma descriptiva.
Se describen caracteristicas fisicas globales del
producto {color, olor, sabor, apariencial, empadque y
procesa. Esto ayuwda a la clasificacién sanitaria del

producto (riesga sanitariol}.

Il. Formulacidn
Ila.Compasicidn Porcentual
Evita posibles modificaciones a la farmula para
mantener constantes las caracteristicas aceptadas. Esta
informacon es suministrads por el proveedor.

IIb.Funcionalidad de los Ingredientes
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Uso v Especificacion
Queda establecida la funcién e importancia de cada
materia prima para el producto final.

Se definen estandares fisicoquimicos, microbioldgicos v
sensoriales Qque se considera deben cumplir las materias
primas para formar un producto con las caracteristicas de
calidad esperadas.

£n todo producto hay una materia prima dominante ( en
algunos casos habra varias de ellas) de la cual depende en
su mayoria la calidad del producto terminado. Existen
productos en las que la materia prima de importancia se
encuentra bien definida, pero en otros productos se
presentan varias materias primas que son de igual
importancia en relacién con la calidad del producto
terminado. Sin embargo queda claro que dehbe ser dada la
atencién principal a la materia prima de mds importancia
para planear el sistema de Control de Calidad. Es importante
hacer notar gque la materia prima principal no es siempre la
que se encuentra en mayor cantidad.(ref 3)

Herschdoerfer define reglas basicas a seguir en la
industria de alimentos: {ref 5)

Regla 1. La materia prima(s) principal(es) es seleccionada
para dar prioridad de atencidn.{ref 35)

Regla 2.La materia(s) prima(s) seleccionada(s) es probada en
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relaﬁiﬁn.ﬁonkéurcohﬁri5g€1¢H a ia té1idad dei producto. (ref
., : FR §

Una materia prima dada debe ser examinada de diferentes
maneras dependiendo de la informacidn que se guiera obtener.
A nivel de planeacidn de Control! de Calidar ec necesario dar
mayor cuidado a 1o gue se necesita descubrir de cualauier
lote de materia prima y en funcidn de esto, formular el
método de muestreo, la(s) pruebat(s) a ser aplicada(s), el
procedaimiento de autorizacitn de la fAdbrica para usar la
materia praima Yy la relacion entre los resultados de la
prueba v la calidad del producto. En los principios de la
planeacxbn del Control de Calidad de un nuevo producto es un
error usual especificar mas pruebas de las que son
estrictamente necesarias, en este caso 1la informacién
adicional es requerida subsecuentemente. Una vez que una
prueba se ha 1i1niciado se tiende a continuwar, atan si la
informacion da solo valores marginales.(ref 5)

Regla 3. Las materias primas probadas son liberadas de su
almacenamiento solo después que los resultados de las

pruebas han sido apropiadamente registrados.(ref 5)

III.Proceso General
Il1la.Diagrama de Rlogques
IIIb.Puntos craticos

Debe conccerse el proceso de elabharacién de
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cualouisr producto v sus puntos criticos. Esto representa
una herramienta &til para conocer posibles fuentes de fallas
en el praducto final.

Regla 4. El control de proceso debhe relacionar
los resultados de los an&lisis de materias primas.(ref 5

Es necesario establecer simultdneamente un control de
materia prima v un control de proceso, no se puede hablar de
ellos separadamente. Debe saberse que 1la materia prima
principal ha alcanzado los estiandares requeridos para un
procesamiento adecuado.({ref 5)

Para planear el esquema de control de procesn es
necesario primero enlistar por medio de secuencia de pasos
el proceso, o en el mejor de los casos, dibujar un diagrama
de flujo, teniendo ei cuidado de mostrar los pasos
alternativos del proceso cuando se pueden presentar cambios
de materia prima. Habiendo preparado una lista como esta de
pasos del proceso, cada paso es considerado cuidadosamente y
contra esto se prepara  uwna lista de desviagiones de
recursos. De esta lista un ndmero de puntos en el proceso
seran reconocidos como puntos criticos de laos cuales puede
tenerse problemas vy qué reflejan la calidad del producto
terminado. (ref 5)

Si el pruceso estd establecido. se dice que se conoce
biren, perc es frecuente encontrar que al estudiar el

diagrama se encuentren problemas de recursos. Adicionaimente
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el'preparar ia hﬁjé de flulo estimuala el peEnsar en praoblemas
de detalle 10s cuales de otra manera socn olvidados y provee
nuevas ldeas para evitar dificultades. (ret+ 5)

El tercer pasa es enlistar cada punto critico
inmediatamente contra cada paso.(ref %)
Regla 5. Definir los puntos criticos en el proceso v
concentrar la atencidn en esto.(ref 5)

Fara que los alimentos sean adecuados y seguros
para el consumo humano, deben adaptarse a especificaciones
aprobadas. fstas propiedade=s son evaluadas rutinariamente
por cualquier planta de alimentos, pere sin informacidén
suplementaris estas pruebas prouveen un pobre significado en
el contreol operacional. 81 se encuentra por ejemplo que un
producto esta fuera de especificacignes, es muy tarde para
gue la planta pueda hacer algo por este error excepto
rechazar, reprocesar o emplear &l material en cuestidn para
otro uso. En lugar de confiar a una pruesba posterior al
proceso en el producte terminado, la planta puede evatar
este dilema evaluando vy controlando ciertas variables del
proceso. Este dato puede advertir al operador de alguna
alteracidn ncaipiente en el proceso y darle suficiente
tiempo para tomar acciones correctivas antes de que el
producto sea produr ido. (ref 13)

Las variables del proceso usadas para controlar una

operacidn son identificadas por una revision HACGP, (ref {3}
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El HACCP (Analisis de riesgos Yy control de puntos
criticos. Hazard analysis and critical control points,
HAAGCP). es un tema gue cubre un procedimientu parz asegurar
el peligro inherente a cualquier proceso de alimentus,
determinando 1los pasos necesarios para minumzar  eskos
riesgos. HACCF es la base para controlar la calidad en el
procesc maoderno de alimentos y forma el apuntalamiento del
Aseguramiento de Calidad.(ref 13)

La idea central de HACCF rApidamente hito raices en la
industria de alimentos. En ella se establece que un
procesader de alimentos debe: (ref 13)

A. Identificar aquellos puntos criticos en la operacién del
proceso de alimentos en cualquier establecimiento endonde es
importante la prevencion de adulteracidni

B. Identificar el peligro asociado con cada uno de estos
puntos;

C. Establecer un control adecuado para cada uno de estos
puntos.

D. Establecer una vigilancia adecuada en el controi de cada
uno de estos puntos.

La FDA ha instituido como rutina las inspecciones HACCP
las cuales son consideradas productivas.EBEl peligro potencial
asocirado con el proceso de alimentus es analizado de este
modo, indicando el control de puntos que son criticos para

una operacion segura. La falta de contro! en cualgquiera de
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estos - puntos, por ejemplo, inspeccign de materia orama.
pasteurizacidn.etc., pueage causer, permitir o contribuir a
el peligro en e! producto final. El econtrol de uwumn punto
critico ha sido definido comp una situacaion en el proceso en
la cual la falla para orevenir contaminacidn puede ser
~detectada por pruebas de laboratoric ton maxima seguridad y
eficiencia.iref 13)

El HACCF favorece a la planta de otra manera. Ningun
productor puede muestrear y someter a prueba 100% de su
producto final. ademdas en algunos caspos datns verdaderos
pueden solo ser obtenidos por una prueba destructiva. Aun si
Algun productor estuviera 1nclinado a probar todo su
producto, la proteccidén completa adn no estaria asegurada
debido al incierto muestreo, limitaciones de equipo, error
humano u otras imperfecciones, existe siempre una ocasion de
que algun producte inferior se escape a la deteccion. (ref
13)

Usande el control de puntos criticos se puede reducir
la frecuencia del muestreo y al &ismo tiempo aumentar la
confiabilidad en 1los resultados. No se tiene que probar
todo, se puede seleccionar aquellas variables que se& ha

encontrado son de particular significado, y puede acortar el
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nimero de andlisis para predeterminar niveles. (ref 13)

El mejoramiento de la eficiencia puede ser realizado por que

el HACCP permite a la planta enfocar sus esfuerzos en el

control de calidad hacia donde serda mas productiva.(ref 13)
IV.Contenido Neto y Peso Drenado en caso necesario.
Contenido nete y drenado reportade y limites de

variacion oficiales.

Se rconsidera el contenido neto como una variable
critica en cualquier producto, dificil muchas veces de
controlar. Es conveniente elaborar un histograma en donde se
visualize la variacidn en peso.

La teoria estadistica es absolutamente esencial cuando
es deseado un firme control sobre una variable critica, (ref

13

V.Guia de empaque
Va.Tipo
Incluye material de empaque usado,
a)Empaque interno .o primaric en  contacto con 'el.
alimento.
Caractaeristicas generales, medidas
Caracteristicas de etiqueta y titulos.

b)Cajas de cartén externas o secundarias
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Los empaques  son -el complemento indispensable de los
productos para realizar las  operaciones de transporte.
almacenamiento, distribucién v consumn de los alimentos.(ref
4)

E]l empague para un alimento es parte integral del
producto y su comercializacion, La funcidn mas importante de
un empague para alimentos es conservar el producto
alimenticio en su mads alto grado de calidad y pureza por un
periodo razonable de tiempo. (ref 4)

£l envase, empague o paquete utilizado en los
alimentos, deberad evitar la entrada y salida de cualquier
cosa, es decir, mantener al alimento aislado.(ref 4)

El empaque debe resultar atractivo y funcional pero
ademids dar proteccion y dar facilidad en su manejo. Los
factores mas importantes que se deben considerar son:(ref 4)

a)Necesidades del producto

i.Naturaleza

2.Uso del producto

I.Forma comercial de distribuc%én

4,Cantidad empacada y peso neto

§.Forma fisica(polvo, pasta, liquido, etc,)

&, Tamafe unitario

b)Congideraciones despugs del empacado

1.Temperaturas extremas a que estard sujeto el producto

2.Retencidn de humedad reguerida
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I.Proteccidn contra la humedad exterior

4,.Retencidn de aromas v sabores

S.FProteccidn contra gases

5.Proteccisdn contra luz

7.Proteccidn contra roedores, agentes quimi:ns;
microorganismnons

8.Proteccidn especial

Vh.Estiba en almacén

- Estiba actual y limites gue no afecten al producto
o empaque.

Una estiba inadecuada pupde presentarse por una altura
excesiva lo que puede provocar dado de las cajas de la parte
inferior y muchas veces del producto.

Para la estiba del producto se manejan los siguientes
términos:

Tarima: Base de madera empleada para la estiba del producto
en el almacén.

Cama: Cantidad de productos gue pueden colocarse en el area
total de la tarima.

Estiba: Cantidad de unidades de producto que pueden
colocarse formando la altura total o numero de camas.

Total: Numero de unidades de producto gque ocupa el total de
la tarima (anchc vy largo). Se obtiene de multiplicar

cama¥estiba.
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Vo.Condiciones ambientales permisibles
Temperatura, Humedad Relativa.

Estas son consideradas variables criticas para
cualquier producto. Se deben establecer los limites para dar
el mayor tiempo de vida Gtil a un producto.

LLas condiciones de almacenamiento tienen una relacidn
directa con la vida de util del producto, las instrucciones
para un almacenamiento adecuado deben quedar

establecidas. (ref 13)

Vi.Relacidén de Defectos en Empaque
Se establecen:
Via.Defectos menores.
Es aquel que presenta una desviacidn con resp=cto
a las especificaciones establecidas, pero gue no tienen una
influencia decisiva en el uso efectivo o en la operacidn de
la unidad de producto {(ref 14). No afecta las condiciones
del producto.
VIb.Defectos mayores.
Es aquel defecto que provoca fallas o reduce la
utilidad del envase (ref 14). No afecta las condiciones del

producto pero dan un aspecto desagradable al consumidor.
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Vic.Defectos criticos
Es aquel defecto gque el criterio y la experiencia
indican que la unidad del producto que lo contiene tiene
grandes probabilidades de producir condiciones peligrosas o
inseguras para las persenas que lo adquieran (ref 14) o
condiciones bajo las qgue el producto ni  siquiera es
reconocido.
Vid.Tabla para muestreo de acuerdo con MIL-STD-10SD
Método estadistico de muestreo. Fermite determinar
valores para un nivel de calidad aceptable (AOL) conociendo
el tamafo de muestra vy el nivel de inspeceidn. Una
confiabilidad mayor {(AOL elevado) puede ser obtenide tomando
mAS muestras peroc No sin aumentar el costo.
Cada determinado nimero de entregas se
realiza @l muestreo y depende de frecuencia de entrega,

tamafio de entrega e historial en defectos en empaque.

VIi.Especificacisn Fisicoquimica y;
VIIl.Especiticacidn Microbiolégica

a.Reportada en la Norma Ofigial Meuicana.
Para algunos productos no existe una Norma Oficial. En estos
casos  la informacion se basa Unicamente en datos deil
proveeder y los obtenidos de la empresa.

Las Normas Oficiales son una guia gque debe ser cumplida por
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cualguier fabricante, Sin embargo se encuentran alqgunas
deficiencias:

1)En algunas normas la especificacidm microbioldgica es
general no se establecen pardmetros ni limites a medir. Se
maneja el concepto general " El1 producto objeto de esta
Norma no debe contener microorganismos patdgenos, toxinas
microbianas. ni otras sustancias toxicas que puedan afectar
la salud del consumidor.

2)En algunas normas los parametros fisicoquimicos que se
miden no son indicativos de la calidad del producto. For
ejemplo, en la especificacidn técnica que se presenta mas
adelante (pag 32) la Norma Oficial Mexicana no indica la
determinacion de viscosidad que es una caracteristica
importante para este producto.

b.Establecida por el proveedor.

Algunos proveedores no cuentan con especificaciones
establecidas para sUS productos, se basan en la
Normalizaciédn Oficial que, como se dijo anteriormente en
muchas ocasiones es genérica y puede no ser adecuada para un
producto en particular.

Otros proveedores cuentan con un conocimiento profundo
de las caracteristicas mas adecuadas para sus productos v
por consiguiente de los pardmetros y limites gque son

necesarios establecer y seguir.
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c.Valores promedic obtenidos de andlisis hechos para
cuarentena.

Estas resultados son datos obtenidos del amalisis
realizado a cada lote de producto entregado, necesario para
la cuarentena (analisis fisicoquimico y microbioldgico). Se
obtienen valores minimo, maxima y promedio. los cuales
“retratan" al producto vy gue sirven como historial del mismo

para referencia en caso necesario.

d.Determinaciones y rangos propuestos por la empresa.
De esta manera se llega a establecer los
parametros necesarios y limites reales a cumplir por parte
del fabricante.

Los parametros a medir deben reflejar con la mayor
aproximacidn pasible la calidad del producto y los limites
establecidos deben ser alcanzables por el proveedor para
poder ser considerados reales, buscando siempre exigir
cuentas bajas y rangos estrechos para que el fabricante se
esfuerce en contralar el proceso de elaboracidn de su
producto, desde materia prima hasta producto terminado.

No hay normas naciofales ni especificacienes de una
empresa que puedan ser perfectas. bLa exigencia de calidad
por parte de los consumidores aumenta constantemente. E1

comprador v el proveedor tienen que trabajar constanternente
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para revisar v mejorar las especificaciones.{ref B8)
Inspecciéon del producto final. Si el preducto final falla
nada puede hacerse por este. (a inspeccion del producto
terminado tiene por leo tanto un relative menor papel a jugar
en un buen sistema de control de calidad. Su funcidn es la
de confirmar que los otros controles han operado
apropiadamente para mostrar cualquier debilidad que pueda
existir en estos controles previos. La frecuencia de
muestreo seri progresivamente menor como confirmacién de los
primeros controles, pero sera siempre requerido un nivel
minimo de muestreo como verificacidn del trabajo previo. El
problema esta en definir el nivel minimo. Para hacer esto se
debe conocer la clase de informacién gque se esta buscando de
estas muestras.(ref 5)

Lta inspeccion del producto terminado sirve como
confirmacion puramente. E1 control previe ha sido arreglado
para hacer el trabajo real. Si ha sido aperado correctamente
el producto estard dentro de los estandares regueridos.
kegla 6. La inspeccion del producto +inAl deberd ser
reducida a un nivel minimo con la justificacion del control

de materia prima ¥y control de proceso.(ret 3)
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IX.Vida Util del Producto

Se marca la vida util establecida por el fabricante vy,
en taso de no existir, considerando las caracteristicas del
producto {(composicidn, pH, aw) se establece un tiempo de

‘vida aprokimado.

La vida 4til de un producto estd limitada por un ndmero
de diferentes factores. La descomposicidn debido a
crecimiento microbiano o reacciones enzimdticas san
prabablemente l1las mds coaunes. Junto con estas causas,
muchos ingredientes alimenticios se degradan en un periodo
dg tiempo. (ref 13)

En todos 1los casos en donde la Qida de anaguel es
limitada, el empaque y las condiciones de almacenamiento
tienen profundo efecto. (ref 13)

La Jjuiciosa eleccién de la terminologia de vida de
anaquel puede evitar confusiones. Si es expresada en
términos absolutos compo & meses o un afio, pueden surgir
dudas concernientes al curso de accidn apropiado a tomar
despues de que el tiempe establecideo ha concluido, se debe
regresar, destruir o utilizar. (ref t3)

Este dilema puede ser evitado estableciendo una vida de
anaguel como “"sobre" o en "exceso de" dado un periodo de
tiempo. (ref 13)

A pesar de gue el dato de vida de anaquel puede ser

expresado en términos de rangos © limites, son guias de
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extrema utilidad. Subrayan la necesidad de mantener al
producte en movimiento eficiente a través de la via de
informacion de distribucion. {ref 173)

La relacidn entre vida WUtil y tiempo de almacenamiento

estd dada por la siguiente expresidn:(ref 13)

Tvu »6= tm + td + tc
en donde:
Tvu= Tiempo de vida util
tm= Tiempo en la planta de fabricacic
td= Tiempo de distribucidn

te= Tiempo en manos del cliente

fara cualquier producto con una corta vida de anaquel,
el retraso en cada paso debe ser minimizado en el manejo del

producto. (ref 13)

X.Metodo de muestreo para fines de cuarentena

Para la realizacion de 1los analisis a los productos
durante su cuarentena para su posterior Jiberacidn es
necesario establecer un método de muestreo lo mas adecuado
posible.

En un método de muestreo influyen varios factores que
deben quedar establecidos en la especificacion técnica del

producto. Son importantes los siguientes puntos:
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Xa.Descripecian de embarque
Se establecen las condiciones minimas que debe cumplir él
vehiculo utilizado para el transporte del producto., se evita
cualquier posible fuente de contaminacidn o dado al
produc to.
Xb.Yamafo tipiceo de lote
El tamafio de lote afectard la frecuencia de muestreo vy
en turno el namero de anadlisis ejecutados.
Xc.Tamafio tipiro de envio
Conociendo el tamafo de envio es posible hacer una
aproximacidén sobre el numero de lotes gque debe enviar el
proveedor .
Xd.Clave para lotificacitn
La clave de lotificacidn utilizada por e1 fabricante
ayuda a reconocer el lote al que pertenece el producto.
lLos numeras para identificacidn del producto son necesarios
para mejorar la eficiencia de la distribucion, rotacion de
producto. identificacidn. Este numero sirve como la huella
digital en todo registro de Aseguramiento de Calidad. (ref
13)
Xe.Tamafio de la unidad de venta
Se indica como el contenido neto del producto.
Xf.Tiempo de liberacidn
Se indica el tiempo aproximado gue tarda el resultado

de los anilisis para poder liberar al producto.
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Xg.Numero de muestras para analisis

Se 1ndica el numero de muestras que serdan analizadas
por el laboratorio euterno
Xh.Tecnica de muestrec

Se establece como debe ser muestreado el producto para
lograr una mayor representatividad del lote a analizar.
Xi.Manejo de la muestra

Se indica cual es manejo adecuado para evitar pérdida o
dafio de la muestra.

Los procedimientos de muestreoc son frecuentemente
considerados como la base de un Aseguramiento de la Calidad.
Fueden obtenerse resultados diferentemente significativos
simplemente modificando el método de muestreo del material.

(ref 13)

XI.Control de Proceso

Recalcando el hecho de que el comprador no se encuentra
presente en el momento de elaboracidn de los productos se
pide a los fabricantes datos de control de proceso vy
andlisis de producto.

Esta informacidn es referente a cada lote de producto
entregado en la empresa. Se analiza evaluando lo adecuado
del control de proceso v ana&lisis del producto en la planta
del proveedor. Estos datos, Jjunto con la informacion

obtenida de los andlisis realizados para la cuarentena se
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deben relacionar para conocer ia Eonéi§tencia v efectividad
del provéednr 16 gque nos lleva &a 'la . confianza en la
seguridad de éste.
XII.Relacién BGeneral de Métodos de Andlisis
Xlla.Fisicoquimicas ys
Xl1b.Microbioldgicos
Debido a la posible variacidn de resultados por @l método
utilizade se evita cualquier confusién indicando el
procedimiento estandarizadeo mas conveniente y bajo el que se
basan los datos de andlisis.

Estos procedimientos se seleccionan sdlo después de que
han sido validados en aplicaciones practicas y sU

metodologia ha sido ampliamente revisada.

XI1II.Bibliografia
Se debe indicar la fuente de informacidén utilizada para

confiar en su validez y para cualquier posible aclaracidn.

XIV.Autorizaciones
Es indispensable indicar las siguientes partes porque todas
ellas se relacionan con la compra-—-venta del producto y son
las que pueden pedir una revisidn posterior de la
especificacidn:
a) Aprobacion del Departamento de Aseguramiento de la

Calidad de la empresa,
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b) Aprobacidén del Departamente de Compras de la empresa.

c) Aprobacion por parte del proveedor.

Ishikawa define 10 praincipios de Control de Calidad
para las relaciones camprador-proveedor, Estos principios
tuvieron como propdsito mejorar la garantia de calidad y
eliminar las insatisfactorias condiciones euxistentes entre
el comprador y el proveedor, Los diez principios son: (ref
8)

Frinecipao 1. Tanto el comprador coma el proveedor son
totalmente responsables por la aplicacidén del Control de
Calidad con reciproca comprensidn y cooperaciotn entre sus

sistemas de Control de Calidad.

FPrincipio 2. El comprader y el provesdor deben ser
independientes el uno del otro y respetar esa independencia

reciprocamente.

Frincipio 3. El comprador tiene la responsabilidad de
suministrarle al proveedor informacién clara y adecuada
sobre lo que se requiere, de maodo que el proveedar sepa con

toda precisién que es lo gque debe fabricar.

Principio 4. Antes de entrar en transacciones de negocios,

€]l comprador y el proveedor deben celebrar un contrato
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racional en cuanto a calidad, cantidad, precio. condiciones

de entrega y forma de pago.

Principio S. El proveedor tiene la responsabilidad de
garantizar una calidad que sea satisfactoria para el
comprador y también tiene la obligacidn de presentar datos

necesarios y actualizados a salicitud del cemprador.

Principio 6. El1 comprador y el proveedor deben acordar
previamente un método de evaluacidn de diversos articuloes,

gque sea aceptable y satisfactorio para ambas partes.

Principio 7. El comprador y el proveedor deben incluir en su
contrato sistemas Yy procedimientos que les permitan
solucionar amistosamente las posibles discrepancias cuando

surga ctalquier problema.

Principioc 8. El comprador y el proveedor, teniendo en cuenta
el punto de vista de la otra parte, deben intercambiar la
informacién necesaria para ejecutar un mejor Control de

Calidad.

Principio 9. El comprador y el proveedor deben siempre
controlar eficientemente las actividades comerciales, tales

como pedidos, planeacidn de la produccion y de los
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inventarios. trabajos de oficina 'y sistemas, de manera que
sus relaciones s2 mantengan sobre una base amistosa v

satisfactoria.

Principio 10. El comprador y el proveedor, en el desarrollo
de sus transacciones comerciales, deben prestar siempre la

debida atenridn a los intereses del consumidor.

La especificacidn técnica se redacta con la ayuda de
biblipgrafia como libros, revistas, norma del producteo si la
hay , datos generados durante la cuarentena de los productos
de la empresa y centros de informacién. Se revisa de la

siguiente manera: (Diagrama de Flujo 1)
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DIAGRANA DE FLUJO 1.
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l1.Esta revision se lleva a cabo en centros de informacidn.
libros, revistas, normas si las hay y datos generados

durante la cuarentena del producto.

2.8e realiza una revisidn de los antecedentes analiticos del

proveedor (datos de andlisis hechpos para cuarentena., datos

de fabricacién enviados por el proveedor).

3.Una vez reunida la informacicon necesaria se elabora la
especificacidn gue luego se entrega al proveedor para gque

examine y manifieste si es viable o no.

4.E1 proveedor hace una revision completa de la
especificacidn, analizando cada punto y anctando las

pbservaciones que crea pertinentes.

0.5 somete a discusién la especificacidn entre empresa-
proveedor, haciendo #nfasis en los puntos que este Ultimo
considere realizables a corto plazo hasta llegar a un
acuerdo para garantizar wna calidad sanitaris aceptable,
caracteristicas constantes en el producte y la mayor
posibilidad de logro de la especificacidn por parte del

proveedor.

no
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&.Se redacta la especiticacidn, incluyendo los puntos

Control de Calidad-Froveedor.

7.E1 Departamento de Compras hace una revisidn de la

especificacién para su aprobacion fipal.

8.8e¢ realiza una emisidn definitiva entregando una copia a
cade departamento involucrado: Proveedor, Compras y Control

de Calidad.

9.Las copias entregadas estardn numeradas vy solamente podran
ser modificadas totalmente o en parte por el departamento de
Control de Calidad de la empresa, aungue tanto provesdares
como compras podrdn solicitar revisidn y/o actualizacion de

la especificacidn en cualguier momento.
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4rEvaluar Froductos
Los productos manejados para el desarrollo de este
trabain pueden clasificarse de la siguiente manerat
! .Froductos enlatados:
1., 1.Atun en aceite
1.2.8ardina en aceite
1.2.8ardina en salsa de tomate
l.4.uré de tomate
1.5.Chi1les Jalapenos en escabeche {enteros y
rajas}
1.6.Frutas en almibar
1.6.1.Duraznos (enteros y mitades?
1.6.2.Guavabas

1.6.2.F1fia en rebanadas

2.Productos liquidos envasados:
2.1.Jugos diferentes sabores (uva,
naranja, toronija, tomate. manzana}
2.2.Agua mineral diferentes sabores
2.3.Agua mineral sin gas
3.Productos elaborados a partir de harina de
trigo:
3.1.6alletas dulces
3.2.6alletas tipo soda

3.3.Fastas para sopa
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I.4.Pan de caja (blanca e in;égralf
2.5.Bollos

3.6.Medias noches

4.Productos en forma de s&lidos, granuladosio en

polvo:

4.1.Caldo de polio

4.2.Chocolate granulado instagtéﬁéo
4.3.Café soluble :
4.4.Gelatina diferentes sabnfé;ik%fésé;r.
naranja,pifa, uva, 1limén). o
S.Productos lacteos
S.1. Leche en polvo
&. Aderezons
6.1. Mayonesa con jugo de limén
6.2. Salsa catsup
7.Productos varios:
7.1.Cajeta diferentes sabores (envinada,
quemada, vainilla).
7.2.Mermelada de fresa
7.3.Chacolate de mesa

7.4.Papas ' fritas

Por el sector de mayor consumo se clasificaron como se

muestra en la tabla 1.1.
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Tabla 1.1:,,C]asificatién de. productos procesados por

sector. de’ mayor. consumc.

Ninus/Jbvenes

Adultos

‘Leche en polvo
Galletas

Bollos

Medias noches
Chocolate granulado
Gelatina en polvo
Papas fritas

Jugos

Mermelada

Cajeta

Salsa Catsup

Atdn en aceite
Sardinas en aceite
Sardihas en salsa de
tomate

Agua mineral con gas
Agua mineral sin gas
Pastas para sopa

Pan de caja

Caldo de pollo
Chiles jalapenaos
Cafe soluble
Chocolate de mesa
Mayonesa

Fruta en almibar

Fure de tomete

Los productos procesados no representan un riesgo para

la salud publica por sus caracteristicas de proceso, empaque
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y algunas veces composiciédn. Sin  embargo considerando

condiciones adversas de proceso 0 defectos en empaque y
sectar al cual van clasificaron

dirigidos, s=e ceomo se

muestra en la tabla 1.2.

Tabla 1.2.Riesgo sanitario. Clasificacidn de praductos

procesados

Mayor Riesgo

Riesgo Medio

Bajo Riesgo

Atun en aceite
Sardinas en
aceite
Sardinas en
salsa de tomate

Leche en pclva

Agua mineral s/gas

Galletas

Pastas para

sopa

Pan de caja
Bollos

Medias noches
Caldo de pollo
Chocolate granu-
lado

Gelatina en polvo
Papas fritas
Jugo de tomate

Mayonesa

Jugos (excepto
tomate por pH)
Mermelada

Agua mineral

con gas

Chiles Jalapefos
en escabeche
Café soluble
Chocolate de
mesa

Salsa Catsup
Fruta en almibar

Puré de tomate
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B.Operacidn de Transporte y Recepcidn del producto

1) Descripcidn
El producto es transportado en trailers o camiones
del proveedor a su mAxima capacidad de altura a la Bpdega de
la empresa. En esta Hodega se almacenan productos
alimenticios y no alimenticios {productos de perfumeria.y
limpiezal.

Los proveedores se encuentran en diferentes lugares
teniendo en algunas ocasiones distancias largas a recorrer
para entregar el producto en la Bodega de la empresa
compradora.

La recepcidn del producto se lleva a cabo en la Bodega
de la empresa, en donde es descargado y colocada en tarimas,
generalmente a su maxima capacidad.

El producto queda almacenado bajo las condiciones de

temperatura y humedad existentes en el ambiente.

2)Areas de oportunidad

allLos camiones de algunos proveedoreas no estdén
provistos de sistema de ventilacidn o enfriamiento para ser
empleado en la época calurosa del afo por proveedores que se

encuentran a gran distancia.
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b)Transporte de gproducto en camiocnes a su  maxima
capacidad de altura, siendo problema pera productos camo
galletas vya que poar lo ineticiente de su empaque Vv
caracteristicas fisicas es factible el rompimiento de las

que se encuentran en 1a parte inferior.

c)En algunas ocasiones no se tiene una higiene adecuada
de la caja del camiftn para evitar malos olores o sucirdad

que pueda ser transmitida a los productos.

d)En algunos camiones no se tiene un mantenimientoa
adecuado para evitar aberturas por donde pusda penetrar agua

o sucjedad.

elAlgunos camiones se encuentran  desprovistas de
puertas o techos gue ajusten, cierren y sellen para evitar

roedores, pdjaros u otras plagas.

f)Falta de consistencia en la entrega de los productos
por parte del fabricante. No es predecible fecha y volumen

de entrega ni nuamero de lates,

alla limitante en la estiba del praducto es el espacio

entre tarimas siendo esto inadecuado para algunops productos.
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h)Descuido en el manejo de montacargas provocando

golpes en productos notorio sobre todo en enlatados.

i)Falta de control de temperatura y humedad relativa.

JiYAlmacenamiento de productos alimenticios Yy no
alimenticios 1o que puede provocar absorcidn de aromas y/o
sabares de los primeros por productos como detergentes o

limpiadores liquidos.

k)Folvo excesivo en el empague de productos cercanos a
dreas abiertas para la entrada de personal o descarga de

producto,

I)Accicnes Propuestas
alIncluir en la especificacion técnica del producto un

punto para la aprobacién del transporte.

b}lAuditoria al vehiculo de transporte del producto para
evaluar su adecuacidad.

Existe una Guia de transporte Voluntario disefada para
prevenir la contaminacién de alimentos, comida y productos
relacionados. Con el apoyo de 8 Industrias y asociaciones
reguladoras y emitida en cooperacién con la FDA, esta Guia

ofrece las siguientes definiciones: (ref 13}
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1.Un vehiculo limpio esta:
alibre de evidencia de infestacidn (incluyendo
padjaros, roedores e insectos);i y
b)libre de residuns, suciedad, hongos visibles,
olores indeseables y evidencia de residuos

quimicos tdxicos.

2.Un vehiculo en buenas condiciones debe tener
interiores y exkteriores bien conservados, incluyendo
puertas y escotillas gque ajusten bien y que cuandoc se
clierren eviten la entrada de rcedores, pajaros y otras

plagas.

c)Revisiodn de mermas producidas durante el transporte y

almacenamiento de lgs productos evaluando su gravedad.

d)Acuerdo con €1 proveedor para respetar fecha vy
valumen de entrega y envio del menor namero de lotes

posible.

e)Educacitdn de la gente dedicada a recepcidn vy

almacenamiento del producto.

f)Proveer al lugar de almacenamiento un sistema de

ventilacién adecuado.
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giTener una - drea exclusiva . en la bodega para el

" almacenamiento de los productos alimenticios.

hiMantener al producto lo mads alejado posible de 4reas

abiertas.

Producto en almacenamiento (ref 13)

Debe ser guardado bajo condiciones sanitarias y fuera
de toda sustancia toxica o dafina. (ref 13)

Las reglas mds importantes para un almacenamiento estén
probablemente mejor resumidas por la FDA en el cartel
1946, (ref 13)

1.Promover en los empleados la limpieza personal

2.Proveer facilidades de bado vy lavadefas de manos.

3.Adoptar practicas de "buen manejo en almacen"

4 .Mantener limpio el equipo de manejo de alimentos

S.Rechazar el alimente entrante contaminado

6.Mantener temperaturas de almacenamiento adecuadas

7.Almacenar alimentos lejos de las paredes

8.Rotar existencias y destruir alimento contaminado

9.No usar o almacenar productos tdxicos cerca de los
alimentos.

10.Mantener un efectivo programa de control de plagas.
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idJunto con él émbafuue del producto enviar los datos
del proveedor de:
alContrel de Droces§ de cada lote recaibido
biControl fisicoquimico y microbiolédgico del producto
Este punto queda establecido en la especificacion del

producto.

J)Auditorias & la Bodega de la empresa compradora para

verificar el seguimiento del control de todos los puntos.

Una ver nue la BGerencia ha establecido las normas
apropiadas para el funcionamiento del producto,
externamente, y para los costos de calidad internamente, es
ineludible realizar una auditoria periocdica para comprobar

que se cumplen los estandares. (ref 12)
C.0peracidn de muestreo y cuarentena del producto

1)Descripcitn

Al descargar el producto en la Bodega de la empresa se
separa una caja de los diferentes lotes recibidos. De esta
(s} caja (s) se toman 5 unidades de producto, se llevan al
departamento de Aseguramiento de la Calidad para ser
recogidos por el laboratorio externo gue realiza los

anAlisis.
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Log productos quedan en “Ycuarentena mientras se
realizan los analisis fisicoquimicos., microbinlégicos vy
sensoriales de éstos a traves de el laboratorio externo.
Esta cuarentena dura el mismo tiempo Qque los andlisis
microbioléagicos.

La liberacién de la cuarentena de los productos se
consigue solo cuando 108 resultados de los andlisis son
aceptables, en caso contrario son rechazados y enviados al
proveedor.

los productos liberados son enviados a Tiendas de

autoservicio para su venta al publice.

2)Puntos débiles g areas de oportunidad
alMuestreo inadecuado de los productos. Las 5 unidades

de producto se muestrean de una sola caja.

b)Dependencia de un laboratorio externo para la
obtencidn de informacidn analitica de los productos. Esto
provoca muchas veces retraseo en la liberaciédn del producto,

lo que se refleja en pérdidas para la empresa.

c)Analisis basados fundamentalmente en las Normas
Oficiales existentes con 1as pruebas que se consideran de

mayor importancia para la calidad del producto.
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d)}Rechazo de lote basado unicamente en limites
microbioldgicas sin tomar en cuenta el aspecto ftisicoquimico

en algunos productos.

I)Acciones Fropuestas

alDefinicién del concepto de “lote" vy respetar el
concepto.

La definicién para lote estd dada en la publicacion,
MIL-STD-105D, seccion 5.2 es como sigue: (ref 13)

Cada lote o batch deberda consistir, tanto como sea
practicable, en unidadeg de producto de un solo tipo, grado.
clase, tamafo y composicion, manufacturada esencialmente
bajo las mismas condiciones y esencialmente al mismo tiempo.

Cuando un producto es producido por un proceso en
batches, entonces obviamente cada lote serd idéntico al
batch.(ref 13)

Para un proceso  continuo existe confusion en
especificar el tamafc de 1lote. El tamafo de lote para
productos histéricamente libre de patdgenos puede ser igual

a la produccién entera de un dia. {ref 13)

biMejoramiento del método actual de muestreo,
consiguiéndose de la siguiente manera:
Tomar S cajas de cada lote, lo mids espaciadas posible

conforme se efectia la descarga del camion. De cada caja
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tomar al azar una unidad de producto.
lLas consideraciones de  tamafio de muestra. técnica de
muestreo y manejo de la muesira guedan establecidas en la

especificacidn.,

clAuditorias a la Rodega de la empresa compradara para

verificar el seguimiento de los puntos establecidos.

diDurante la negociacion comercial incluir tos

concepios para gue posteriormente sean respetados.

e)fEliminacién  eventual de la cuarentena. Esto es
posible lograrlc con el cumplimiento de 1los siguientes
puntos:

l.Auditorias frecuentes y constantes al proveedor.

2.Lo anterior nos lleva a un conacimiento mas profundo

del fabricante lo que permite, dependiendo de éste, ir

reduciendo el muestreo y analisis de cada lote recibido

y por consiguiente su cuarentena.

3.Andlisis representativos de los productos. Elegir

andlisis que reflejen con la mayor aproximacidn posible

la calidad fisicoquimica y sanitaria del producto.

Formar un criterio de rechazo por el incumplimiento de

limites fisicoquimices.

4.Estudio eatadistico de los resultadas de andlisis de
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variables criticas.

S.Mantener comunicacidn con el proveedor, permitiendo
un intercambio de ideas, beneficiando a ambas partes.
Esto se consigue en parte por el envio de datos de
control y andlisis del proveedor, lo que gueda

establecido en la especificacidén.

D.Operaciotn de Transporte ¥ almacen a Tiendas dé_l
Autoservicio.

1)Descripcidn

Para enviar los productos a tiendas se forman los

"concentrados". Estos estéan formados por productos
alimenticios y no alimenticieos, unidos por medio de un
plastico adherible. Los productos que resisten mejor la
presidn son colocados en la parte inferior. Se tiene 1la
precaucidn de poner lo mas alejado posible el detergente de
los productos gque puedan absorber aroma y/o sabor de éste.

Una ve:x formado el concentrado se coloca en trailers'de
la empresa y se distribuye a la tienda al tual va dirigido,
en donde es almacenado hasta su colocacidn en anaguel para

su exposicidn y venta al'pUblico.

2)Areas de oportunidad

alunian de los productos alimenticios y no alimenticios
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en los "concentrados".
bIManeo muchas veces inadecuado en tiendas de

autoservicio (almaceén y colocacien del producto).

3)Acciones Fropuestas

a)0ptimizar el transporte y almacén, cumpliendo las
siguientes puntos:

1.Cultura de calidad en la empresa compradora para que

adquiera coneiencia y evite el mal manejo del produtte

mediante la educacidn de los empleados.

2.Auditoria de Calidad a Transporte y Almacén en

tiendas.

Z.Incluir los puntos anteriores en la especificacién.

b)Relacionar la calidad obtenida con el volumen de
ventas y con la calidad medida de productos comparables,
cumpliendo los siguientes puntos:

l.Histarial de ventas para conocer las variaciones

obtenidas.

2.Andlisis fisicoguimico y microbiolégico de productos

de la empresa y productos comparables de otros

fabricantes de marcas nacionales.

3. Andlisis sensorial de productos de la empresa y

productos comparables de otros fabricantes de marcas
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nacionales. #Nota |

4. Incluir los puntos anteriores. en la'espe;jf;qac;an

del producto.

El Diagrama de Flujo 2 resume el pfdcééb”y'deéérroilo

del programa establecida.

E.Aplicacion préctica.Especificaciones

A continuacian se presenta una especificacione
elaborada en la empresa que ejemplifica el trabajo

desarrollado.

k¥Nota 1.En este trabajo sdlo se incluye el aspecto fisico-
guimico y microbioldgico de los productos, para
el control sensorial ver Tesis, Descripcion del
Trabajo Efectuado para Drganizar un Programa de
Evaluacidn Sensoarial de Alimentos Procesados.

Ma. del Carmen Lépez Mota, 19%0.
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Aseguramiento de la Calidad

ESPECIFICACIDNES DEL PRDDUCTO Clave del

MAYONESA_CON JUGO _DE L IMON producto:04
Edicions!.
Fecha:Febrero?0

I.DESCRIPCION

Aspecto BGeneral. Es el aderezo obtenido a partir de 1la
emuision aceite~agua formado por aceite vegetal comestible, huevo
(ya sea entero o yema), vinagre, Jjugo de limdn, sal y especias. Es
una emulsidn homogénea y consistente, de color ligeramente amarillo
y de un olor agradable caracteristico.

Por su formulacién y empague se debe considerar como de
riesgo medio pues es susceptible al ataque de hongos y levaduras.
Un problema potencial es e! rompimiento de la emulsidn o su
desestabilizacion a traves del tiempo, pero esto no implica un
riesgo para la salud pablica.

I11.FORMULACION
MAYONESA TON JUGO DE LIMON

Ingredientes Porcentaje
%

Aceite vegetal comestible 72.5
Yema de hueva 9.5
Agua 11.0
Jugo de limon 3.5
Vinagre de vino al 3% 2.0
Sal 1.0
Especias 0.5

Totatl 100.0
IIT.FUNCIONALIDAD DE LOS JNGREDIENTES
l.Aceite vegetal comestible
la.Uso . 1b.Especificacidn
Forma parte de la emulsidn Fisicoquimica
aceite en agua, la cual da ~Indice de acidez (Zacido oleico!}
la consistencia necesaria ca- O.1 méximo.
racteristica de la mayonesa. ~Indice de perdxido mEqQ/Kg 2 max.

MAYONESA. ED. 1 1990 1
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Aseguramiento de  la Calidag

2.Yema de huevo salada al 104
2a.Uso
Interviene avudando a la
estabilizacion de la emul-
sidn. va aue posee un fosfo-
lipido flecitina) que actua
tomo emulsificante,
Tambien da& la coloracion del
producto final.

3.Agua

Ja.Uso

Constituve parte de la
emulsid agua en aceite
necesaria para la consis-
tencia caracteristica de
la mayonesa.

MAYONESA. ED. 1 1990

v

Microbiolog:ico

~Coliformes negativo, indol
tivo en. 1 gramo de muestra.
~Hongos 3 mdx.

-Levaduras 3 méx.

nega-

Sensorial

-Color: amarillo tramslucido
-Oler: libre de olor rancio
-Aspecto: no debe contener cuerpos
extrafos ni sedimentados.

congelada

1b.Especificacion
Fisicoquimica
—Humedad 47 max.
~Proteinas 30% min.
-Lipidos &0% min.

Microbiologico

~CBT 10 col/gramo max.
-Hongos 1 col/gramo max.
-Levaduras | col/gramo max,
~S. aureus Negativo
-Salmonellia Negativo

Sensorial

~Color: caracteristico,
con un lote anterior.
-Olor: libre de olores extrafos
-Sabor: libre de sabores extranos

comparado

Ib.Especificacion

Agua potable:

OQuimica

-Cantidad de sustancias
S00 mp/) (ién individual
250 mg/1).

~Metales toxicos no mas

disueltas
no mds de

de 1mg~/1l

Microbioldgicos

-No més de 200 gérmenes vivas/ml
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Asequramiento de la Calidad

4.Jugo de limdn

* 4a.Uso

Da un sabor Acido a la ma-
vonesa.

5.Vinagre de vino tinto

Sa.Uso

Contribuve al sabor &cido
de la mayonesa, y al dis-
minuir el pH avuda a la
conservacién del produc-—
to.

1VL.PROCESDO GENERAL

-Ausencia de mictuorganismos que
den lugar a colonias cromdgenas,
fétidas o proteoliticas.

Sensoriales

-Olor v sabor no abjetables
-Color no mis de 10 unidades
platino-cobalto.

4b.Especificacidn

Sensorial

—Color: caracteristice comparado
con un lote anterior.

-0Olor: libre de olores extrafos
-Sabor: libre de sabores extranos

Sb.Especificacion

Sensorial

-Color: caracteristico comparado
con un lote anterior.
—-Apariencia: libre de particulas
exlrafas.

Fisicoguimica

—acidez expresada como 4acido
aceético 3-7%

sPara Diagrama de Bloques ver hoja anexa

Se consideran puntos criticos los siguientes:

tPreemulsién.S5e debe controlar tiempo y temperatura para
obtener una premezcla que forme una correcta emulsion.

fEmulsion.€s una

parte critica en donde sSe reauiere

control de tiempo vy temperatura para obtener un producto
con las caracteristicas deseadas.

MAYONESA. ED. 1 1990
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.Aseguramiento de la Calidad.

1Envasado vy cerrado, Se.reaqulere el torgue de cerrado
adecuado para garantizar la conservacion del producto.

V.CONTENIDQ _HETD

Contenido neto 400 gramos

Jolerancia: . .
minimo 390 gramoas
ma&ximo 410 gramos

v1.GUlA_DE _EMPAGUE

vIia) Tapoe

Envase de vidrio con cierre hermético.

La tapa twist-off es de metal estanada con un recubrimiento
interno de pléstico gue ayuda a evitar problemas de corrosicen v
reactividad que puede ser causado por las tapas metdlicas.

E1 grosor del vidrio debe ser adecuado de tal manera que la
susceptibilidad al guebrantamiento se vea reducida (producida por
impacto o chogue térmicol.

Caracteristicas de la botella:
Peso: 230 gramos +-11.5 gramos
Altura: 140,09 milimetros += 1.2 milimetros
Diametro base: 76.20 milimetros +-1.6 milimetros

La botella esta provista de una etigueta, impresa a dos tintas
(rojo y negro), en donde se indica logotipo de marca, tipo de
producto y caracteristicas (con jugo de limones). Debe estar
indicado lote, ingredientes, tontenido neto y 1a leyendat

Elaborado en: Direccion del proveedor
Para: Direccidn de! comprador

tMarca Reg.

Reqg. SSA No."A”

Hecho en México

Vib)Estiba en la empresa compradora
Para 2! embalaje de la mayonesa con jugo de limones se emplean
cajas de cartan conteniendo 24 botellas cada una. E! lote también

se indica en la caja de carton.

MAYONESA, ED. | 1990
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Aseqguramiento de la Calidad

La estiba actual es de:
cama estiba total
10 cajas 8 camas BY cajas

Esta estiba estd limitada por ¢l espacio entre tarimas va gue
las botellas de vidrio tienen alta resistencia a la presiodn
externa.

Vic) Condiciones ambientales permisibles

Se debe mantener al producto al abrigo de la luz v el sol, del
polvo o suciedad asi como altas humedades.

Se consideran adecuadas las siguientes condiciones:

Temperatura 15-24 C
Humedad Relativa <o6= &0%

VidiRelacion de Defectos en Empaque
Menores

Frasce ligeramente sucio

Frasco ligeramente rayado

Tapa ligeramente sucia

Tapa ligeramente rayada

Etiqueta mal colocada (inclinada,
valteada)

Etiqueta sucia

Etiqueta rasgada

Etiqueta rayada

Mayores
frasco sucio
Frasco rayado

Frasco sin etiqueta, sin clave o
ilegible

Un lote serd rechazado considerando los defectos de empaque
mayores que se medirdn con €] muestreo indicado en la siguiente :

MAYONESA. ED. 1t 1990
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Aseguramiento de la Calidad

JTabla para muestreo de acugrdg con MIL-STD-105D

AOL 10
Nivel de inspeccimn normal 11

Tamafo de lote Tamafo de muestra Aceptacion "RéChazu
funidades de venta)

2-8 5 1
9-15 5 1
16-25 5 1
26-50 8 _ S 2
51-90 13 TR
91-150 20 s
151-280 32 7
281-500 50 10
501-1,200 80 e
1,201-3.200 125 21
Z.201-10,600 125 21
10,001-25,000 125 - 21
75,001-150,000 125 21
150,001-500, 040 125 21
+500, 606 125 21

El muestreo se hara cada S entregas para hacer analisis de
atributos.

vII . ESPECIFICACION FI1SICOOUIMICA

VilalReportados en la Morma Oficial Mexitanas

minimo midxima
E«tracto eteérec (%en peso! &7.0
Proteinas % 1.0
Fésforo comao P20S5 B80.4 mg
(par 100 g del producto)
Acidez total tomo dcido acetice % 0.25 Q.50
pH 3.4 4.0
indice de peroxido 20 milieq.

Aditivos alimentarios permitidos en los limites aprobados por ia
Secretaria de Salud:

MAYONESA. ED., I 1990
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Aseguramiento de la Calidad

maximo
EDTA (etilendiamintetracetato} 75 p.p.m,
Oxiestearina 0.125 %
Glutamato moncsadico Q0.2 %
VilblEstablecidos por el proveedor:

minimo Mdximo
Extracto etereo 74.0 75.0
Acidez (Adcido acético) 0.4 0.44
pH 3.2 4.0
Indice de perdxido 3.0 6.0
Humedad % 21.0 23.0

VilciValores promedio gbtenidos de analisis hechos para cuarentenas
29/Enero/88 a &/Noviembra/e9?
Namera de lotes: 33

minimo maximo prom,
pH 3.5 4.8 4.1
Viscosidad (Brookfield) 11079 31237 21423.8
Contenido neto gramas 391 413.5 409.6

VIId)ESPECIFICACION FISICOGQUIMICA PARA MARCA DE LA EMPRESA
COMPRADORA :

minimo maximo
PH 3.4 4.0
Acidez total como 4cido acético % 0.4 0.5
Pentédxido de Fosforo mg 80.4
Indice de peroxido milieq.0OH/gramo 10.0
Viscosidad centipoise 22000 32000

viscosimetro Brookfield a
20 C aguja No.& 20RPM mod.RVF

VIIT.ESPECIFICACION MICROBIDLOGICA

VIIIa)Reportados en la Norma Oficial Mexicanas

Hesofilicos aerobios 3000 col/gramc méx.
Grupo coliforme 10 col/gramo  max.
Hongos 20 col/gramo méax.
Levaduras S0 col/gramo  max.

MAYONESA. ED. 1 1990
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Aseguramiento de la Calidad

Salmonella en 23 gramos
E. coli en | gramo

Staphylococcus aureus en I gramo

VIIiblEstablecidos por el proveedor:
Mesoafilicos aerobios

Grupo coliforme

Hongos

Levaduras

Salmonella en 25 gramos

E. coli

S. aureus en | gramo
Vitlcivalares obtenidos
cuarentenas

297EnerosB88 a &/noviembresB?
Numero de lotes: 33

promedio

minimo
C8T 0
GC
Hongos
Levaduras
Salmonella
S. aureus
E. coli

oooo00cO0O

VIIIG)ESPECIFICACION MICROBIOLOGICA

COMPRADORA:

Mesafilicos aercbios
Grupo colifarme

Hongos

Levaduras

Salmonella en 25 gramos
E. coli en | gramo

5. aureus en 1 gramo

Negativa
Negativa
Negative

1000 col/gramo max.
Negativo
20 col/gramo
30 col/gramo
Negativa
Negativao
Negativo

max .
max.

de andlisis hechos para

maximo
350

prom.
&60.3

oo

10

00000
“w

Qo0

PARA MARCA DE LA EMPRESA

1000 col/gramao  max.
Negativo
20 col/gramo
50 col/gramo
Negativo
Negativo
Negativo

max.
max,

IX.VIDA UTIL DE LA MAYONESA CON_JUGD DE L IMONES

8 a ? meses.

X.m IREQ PARA _F

MAYONESA. ED. 1 1990

ARENT
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Asequramiento de la Calidad

Xa}) Descripcidn de embargue

Las cajas con mayonecsa se deben transportar en camiones los
cuales deben estar limpios, libres de olores y material extrafo al
producto. No deberd presentar aberturas a través de las cuales
pueda penetrar agua o suciedad que afecten a las cajlas de cartén
o a los frascos. En el casp de utilizarse camiones provistos de
lona, deberd tenerse la precaucién de colocar las estibas de mode
que se evite el calentamiento excesivo de los frascos de la parte
superiar.

Xb) Tamaro tipico de late

Se tiene una produccidn promedio de 16 toneladas.
Xc) Tamano tipico de envio

Se tuvieron recibos constantes de 1000 cajas hasta completar
el pedido.

X4} Clave para lotificacion

La clave para lotificacion indica la fecha de elaboracion del
producto como sigue:

lote mes afo

No. No. No.,

1-31 1-12 10 (1990 es el 10
1991 es el 11,
etc.)

Xe) Tamafo de la unidad de venta
Contenido neto 400 gramos
X$¥) Tiempo de liberacidn
11 dias
Xg) Nimero de muestras para analisis
5 por lote
Xh} Técnica de muestreo

Las muestras deberdn tomarse de S5 cajas diferentes lo mds
espaciadas posible conforme se efectia la descarga del camidn

Xi) Manejo de la muestra

MAYONESA, ED. 1 1990
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Aseguramiento de fa Calidad

Deben evitarse golpes. exposicién al sol. a la humedad, al
polvd o suciedasd.

Todas las muestras oeberan estar lot:ficadas para su
identificacion en togo momento,

Deberan llevarse el mismo dia a el Departamento de Control de
Calidad para su oportuno an4lisis vy su m&s pronta liberacidn.

XI.CONTROL DE _PRDCESO

Debido a que no existe la presencia de INDALMEX en las
instalariones de produccidn durante la elaboracién de este
producto, es indispensable que el proveedor envie junto con cada
lote entregado en nuestra Bodega una copia de los documentos en los
que normalmente se registran los siguientes datos que correspondan
a los lotes fabricados para Marca Libre.

e} Control de puntos criticos del proceso (temperaturas,
tiempos de proceso, etc.}t.

b) Resultados de andlisis fisicequimicos y microbioldégicos del
producto terminado.

Como puede haber diferencia entre &1 momento de entregar el
producto y el de la conclusidn de los andlisis, los detalles del
envio de esta informacion se wultimardn con el Gerente de
Aseguramiente de Calidad de INDALMEX y contacto designado por el
proveedor.

XII.RELACION GENERAL DE_METODOS DE ANALISIS

Fisicoauimicos

1} Determinacidn electrométrica de pH a una temperatura establecida
con un rango de +-2 C.

2) Determinacion de acidez titulable expresada como dcido acético.

3) Determinaciodn de pentdxido de fdsforo total por el método del
fosfomolibdato de amonio.

4) Determinacion del indice de perdxido por método volumétrico
(titulacion del yodo liberado con tiogsulfato de sodio)

S) Determinacion de viscosidad en muestra directa

MAYONESA, ED. | 1990
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Asaequramiento de la Calidad
Microbialdgicos
&) Cuenta en plaga por verti1do de bacterias mesofilicas
71 Cuenta en placa de hongos
8) Cuenta en placa de levaduras
9) Cuenta en placa de arganismas colifoarmes
10) Determinacion general de Salmpnella
11) Determinacion de E. coli

12) Determinacitn de 5. aureus coagulasa positive
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IV.CthluSioﬁes
"A.Sbbre el concepto
' Se definen las condiciones de elaboracidan de un
Upruducto a través de egpecificaciones alcancables por el
proveedor (fabricante).

La meta de uniformidad en las caracteristicas
sensoriales, fisicoquimicas v mxcrubiplbg;cas *qu:'.;ps_
produc tos se consigue a través de: o 7
1.~Evaluacidn del fabricante.
2.-Conociniento del proveedor
J.~Especificacion del producto con objetivos de majnria
contipua
4,-Contacto frecuente cliente-proveedor.

S.~Auditorias de calidad a la planta de elaboracién de
producto para observar condiciones de fabricacidn asi como
al transporte.

6.-~Analisis histdrico de los datos de control de materia
prima, proceso, producto terminado por parte del proveedor.
7.~Auditorias de calidad al almacenamiento y transporte de

producto dentro de la empresa.

B.Sobre el estatus de los proveedores
A través del desarrollo de este trabajo fué posible

identificar diferencias en la infraestructura de diversas



67

plantas productoras de alimentas lo que conduce a tratar de’
clasificar a los proveedores de la empresa que patrocingd el
trabaje como sigue:
Froveedor {. Son pequefios fabricantes. Tienen pocos
principios sobre el control general de la operacién. Sus
instalaciones son pequefias vy poco adecuadas.
Proveedor 2.Medianos fabricantes. Tienen controles en
proceso de desarrollo.Las instalaciones son generalmente
adecuadas.
Proveedor 3. Fabricantes consolidados. Tienen sistemas de
control muy evolutionados. Poseen instalaciones adecuadas.

Es verdad usualmente que un pequefio fabricante no posee
un adecuado control de su proceso, pero se le puede hacer
ver las ventajas de tenerlo y trabajar con #1 para alcanzar
mayores beneficios para ambas partes {(proveedor—-gmpresa)l.
Un fabricante consolidado generalmente presenta un mejor
control de su proceso de elaboracidn de producto perao por
otra parte a veces es dificil gue tomen en cuenta las
recomendaciones de sus clientes, en parte porgque sus
prioridades les apartan 8 la evaluacidn de oportunidades de
mejoria glaobal a través de la calidad.

Se puede establecer que es preferible trabajar con un
solo tipo de proveedor (preferentemente tipo 2 6 3) para

conseguir uniformidad en la calidad de los productos o
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fabricantes con potencial de crecimiento, mejorando su
calidad,., en un tiempo Yy costo razonable ya que contando con

proveedores tipo 1 vy carentes de potencial de crecimiento se

tendran productos de calidad poco aceptable lo que conducirad
a poca aceptacion en el mercado y una consiguiente reduccidén

en las wventas de los productos de la marca de la empresa.

C.S%obre el efecto del proyecto en los proveedores
Los proveedores aceptaron y apoyaron la idea de su cliente
acerca de estandaritar las caracteristicas de los productos
cor un acuerdo cliente-proveedor,
Algunos de los proveedores ampliaraon limites microbiolg-
gicos propuestos debido a la necesidad de conseguir un mejor
control sobre la materia prima, pero con el objetivo de

mejorarlos a un mediano plazo.
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