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!.OBJETIVOS 

1 >Diseñar un oroqrama de aseguramiento de calidad para 

algunos alimentos procesados 

2)Tener control de las caracteristic.as buscadas en 

estos productos. 
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11 • l NTROOUCC ION 

Los consumidores a.e tu.al es tienden a f i J :.1rse cada vez 

más en la ca J il1ad de un produc. to aparte dt· :.u precio. Lo 

consumirán una vez si su costo es menor ml de los demás 

productos similares. per-o si no los satisface, nunca lo 

volveran a consumir pclr baJo que sea su costo. 

En la elaboración de· cualquier producto intervienen 

muchos factores como: m:"'.~ria prima, equipo. métodos de 

producc16n. operarios. ett;. todos los cuales afectan la 

calidad del producto. 

El Aseguramiento de la Calidad en una empresa de alimentos 

comprende: 

-Control de calidad de materia prima. 

-Control de proceso. 

-Control de prodLtcto terminado. 

-Control de desperdicios. 

Control se refiere únicamente a la medición de cada uno 

de los anteriores factores. El Control de Calidad es una 

función qLte aplica los programas que el 

Aseguramiento de la Calidad identifica como necesarios para 

el logro de las metas de calidad.Cref 13) 

El Aseguramiento de Calidad define anticipadamente las 

condiciones de elaboración de un prodLtcto para lograr 
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uniformidad en sus características sensoriales. 

fisicoqu.í.micas y microbiológicas. satl.sfaciendo siempre al 

consumidor, evi tanda además reprnceso ~ rechazos, etc. El 

Aseguramiento de la Calidad puede definirse como una función 

de estrategia gerencial la cual establece la politica 

relacionada a la calidad, adopta programas para alcanzar 

estas metas y da la seguridad de que estas medidas están 

siendo aplicadas efectivamente.<ref 13) 

El Aseguramiento de la Calidad se hace con el fin de 

producir artículos que satisfagan las expectativas del 

cliente, no debe cumplir con una serie de normas como 

objetivo fundamental ya que esto no significará que se 

satisface al consumidor automáticamente, además hay que 

considerar que por muy buena que sea la calidad. el producto 

no podré satisfacer al consumidor si el precio es eHcesivo. 

No se puede definir la calidad sin tener en cuenta el 

precio. <ref B> 

Los beneficios que se pueden obtener por un 

adecuado programa de AsegLlramiento de Calidad no están 

solamente dirigidos a obtener ganancias para la empresa o 

industria, también se contribuye al bienestar social y 

publico a través de mayor facilidad para la obtención de 

productos más confiables~ más seguros y a un mejor 

precio.< ref 3 > 



El futuro del proceso de al1mentos está ligado al 

Aseguramiento de Calidad. Se espera que dentro de un tiempo 

todas las fábricas de alimentos oper~rán con un programa 

sistemático de Aseguramiento de Calidad y que este proarama 

aportaré el valor de mayar 1mnortancia para la gerencia. Se 

debe también esperar que las técnicas de control mecanizado 

se volverán más importantes y que este estará más 

cercanamente ligado con el mejoramiento en la planta 

procesadora de lo que ha e~tado en el pasado.<ref 5) 

La empresa en la que se desarrollo este tema es un 

Centro de D1str-ibución de Alimentos Perecederos dedicado a 

la compra-venta de carnes, pescados y marist.:os, frutas y 

legumbres y productos procesados. 

Este proyecto se enfoca a diseñar un programa de 

AsegL1ramiento de la Calidad de aliment.os procesados. Se 

inicia con la idea de tener una verdadera garantía de 

calidad sobre estos prodL1ctos • 

Esta garantía consiste en asegurar la calidad de un 

producto de modo que el consumidor pueda comprarlo c:on 

confianza, sabiendo además que le causará su satisfacción 

completa.(rcf ~> 

La confianza por parte del consumidor se consigue a 

través de suministrar artículos de calidad por largo tiempo. 

De esta manera se logra qLle el consumidor identifique la 

marca d~l producto .La marca es un medio material de 

garantizar el origen o simplemente la procedencia de l~ 
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mercancia a los terceros que la compran ;se emplea. pc.lrC\ 

señalar y caracterizar mercancias o productos de la 

industria, diferenciándolos de los otros y por lo tanta para 

el consumidor la marca es un sinónimo de calidad. otorgando 

seguridad al comprador <ref 15). Esta confian=a no se 

desarrolla de la noche a la mañana sino que requiere 

esfuerzos empresariales a largo plazo en materia de garantía 

de calidad, 11 Se necesitan 10 años para crear confianza en 

nuestros productos pero esa confian::a se pL1ede perder en un 

díaº. ( ref 8) 

El producto no so lo debe ser bien hecho y no tener 

defectos, sino además debe satisfacer al consumidor, cumplir 

con las características de calidad reales buscadas por él. 
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III.TRABAJO EXPERIMENTAL. 

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 

DESCR!PCION DEL PROYECTO DE 

A.Operación de compra 

1 >Descripción 

La empresa en la que se desarrollo el tema decide 

sobre bases totalmente comerciales qué productos desea 

vender. amparándolos con su marca (la de la empresa, no la 

del producto>. Entonces busca al fabricante que esté 

dispuesto a dedicar parte de su producción actual a la venta 

al amparo de la marca de- la empresa comercializadora. La 

especificación acordada para el producto es únicamente 

describirlo como idéntico a aquel que ya es fabricado por el 

oroveedor. 

2 > Areas de oportunidad que se encontraron en este 

proceso: 

a>La ausencia de especificaciones detalladas propicia 

la controversia por variaciones en la calidad. 

b)La comparación contra otras marcas se imposibilita. 

c)Se pierden oportunidades de optimización de costos 

por mejoría en formulas, mermas, etc. 

d>Ausencia de la intervención del Departamento de 

Control de Calidad para la decisión de compra. 



3>Acciones Propue~tas 

a)lncluir la alt'1itori.a a 1.~o;; 1nstalaciones del 

proveedor para evaluarlas técnic.amente antes de o 

simultáneamente con la negociación comercial. 

Puesto que esta empresa adquiere los productos de 

fabricantes (proveedores>, es esencial conocer enfoques 

efectivos para controlar la calidad de los proveedores. 

E:<isten dos aspectos clave del trato con los 

proveedores: primero. el papel del comprador, y segundo, el 

manejo de las espec1ficaciones.<ref 12) 

A menudo sucede que a los compradores y a los gerentes 

de compras se les dan plazos reduc1dís1.mos para contratar 

proveedores, además, generalmente están aislados del 

personal de ingeniería y control de calidad, cuyos servicios 

necesitan frecuentemente para cumplir su misión 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 

información necesaria requiere muestras detalladas y un 

análisis del proceso de manufactura del proveedor, y esto 

tiene que hacerlo los ingeni.eros de control de calidad en 

estrecha cooperación con el personal técnico del proveedor. 

Inspeccionar unas cuantas pie;:!as selecc1onadas en el muelle 

de recepción del comprador no describe totalmente la 

consistencia del producto o la coni1anza en la capacidad del 
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proveedor, ni tampoco implica que se comprende la 

interpretación que hace el comprador de las especificaciones 

del fabr"icante. <ref 12) 

Los compradores deben concentrarse en aquel los 

proveedores y productos qLle ofr-ecen una oportunidad de 

mejorar a un costo razonable.1ref 12) 

b)Oesarrollar una especificación técnica de producto. 

Cada fabricante de alimentos debe contar con 

espec1ficac1ones entendibles y ejecutables. Es fácil el 

diseñar una especificación teórica o perfeccionista pero es 

un problema diferente el diseñar una que sea usada en la 

planta para producir bienes con la calidad requerida. (ref 

5) 

De esta manera las especificaciones claras son el punto de 

partida para todas las decisiones con respecto a la calidad. 

e ref 12) 

La especificación técnica de un producto es como un 

mapa que le dice a 1 fabricante que tiene que hacer, su 

destino v como lograr mejor los resultados deseados.(ref 12) 

Esta especifación señala la materia prima requerida, ayudas 

del proceso. condiciones de manufactura, así como atributo~ 

del producto terminado. 

Es conveniente que los fabricantes de alimentos cuenten 

con especificaLiones de rnaté.•riet prima.~ material de empaquE. 
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oroducto terminado y control de proceso. 

Debido a que esta empresa no fabr ic.a los prodLlctos. no 

es necesaria contar con es pee l f icac iones para cada factor 

pero si debe verificarse que cada proveedor cuente con 

estas. 

Es verdad normalmente que una vez qL1e el producto 

alimenticio ha sido procesado. poco puede hacerse para 

modificar su calidad. Así, el examen del producto final 

permite solo aceptar el material que cumpla con los 

estándares deseados y rechazar el material que falle a estos 

estándares. Puede decirse que si el control de materia prima 

y el control de proceso es perfecto~ el producto final no 

requerirá inspección. Después de que el producto ha sido 

hecho, las fallas no se pueden corregir. El Control de 

Calidad es vital por lo tanta en materia prima y proceso 

usado. Sin embargo en la práctica rara vez es posible el 

garantizar el control completo sobre materia prima y las 

condiciones del proceso y así en menor o mayor grado la 

inspec:c:ión del producto terminado será necesaria dependiendo 

de las circunstancias que acompañan a la fábrica. Para 

planear un sistema de COntrol de Calidad es esencial tener 

una idea muy clara de las caracteristicas del producto lo 

que signif.ica preparar por adelantado v tan completamente 

cuma sea posible una especificación detall<lda del 

producto.<ref 5) 
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La espec:1ficación típir.::a técnica desarrollada en este 

trabajo se muestra a continuación: 

La especificación consta en total de 14 apartados. 

numerados del al X l V. Cada apartado puede estar 

subdividido como a. b. c. etc. Una breve explicación de su 

import9t.nc:ia se indica en seguida. 

~ificaci6n del producto 

Nombre del Producto 

1. Descripción 

Aspectos y consideracicnes generales. 

Se define el producto en forma descriptiva. 

Se describen características ~ísicas globales del 

producto <color, olor, sabor, apariencia>, empaque y 

proceso. Esta ayuda a la clasificación sanitaria del 

producto <riesgo sanitario). 

I l. Formulación 

Ila.Composición Porcentual 

Evita posibles modificaciones a la -fórmula para 

mantener constantes las caracteristicas aceptadas. Esta 

informacón es suministrada por el proveedor. 

!lb.Funcionalidad de los Ingredientes 
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Uso v Especificación 

Queda establecida la función e imoort~ncia de cada 

materia prima para el producto final. 

Se definen estándares fisicoquimicos, microbiológicos v 

sensoriales que se considera deben cumplir las materias 

primas para formar un producto con las características de 

cali~ad esperadas. 

En todo producto hay una materia prima dominante ( en 

algunos casos habrá varias de ellas> de la cual depende en 

su mayoría la calidad del producto terminado. Existen 

productos en los 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 relación con la calidad del producto 

terminado. Sin embargo queda claro que debe ser dada la 

atención principal a la materia prima de más importancia 

para planear el sistema de Control de Calidad. Es importante 

hacer notar que la materia prima principal no es siempre la 

que se encuentra en mayor cantid•d.<ref 5) 

Herschdoerfer define reglas básicas a seguir en la 

industria de alimentos: lref 5> 

Regla 1. La materia prima<s> principal <es) es seleccionada 

para dar prioridad de atención.(ref 5> 

Regla 2.La materia(s) prima(s) seleccionada(s) es probada en 
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relación con su contribución a la calidad del producto. <ref 

5) 

Una materia prima dada debe ser examinada de diferentP~ 

maneras dependiendo de la información que se quiera obtener. 

A nivel de planeación de Control de C.:ilid~,rJ e~ necesario dar 

mayor cuidado a lo que se necesita descubr·1r de cualquier 

lote de materia prima y en función de esta. formular el 

método de muestreo. la<sl pruebaCs) a ser aplicada(s), el 

proce1l.1.m1ento de autorización de la fábrica para usar la 

materia prima y \ :.~ rt=l ación entre los resultados de la 

prueba v la calidad del producto. En las principios de la 

planeac:1ón del Contr-ol de Calidad de un nuevo producto es un 

error Lisual espec1f1car máú pruebas de las que son 

estrictamente necesarias, en este caso la información 

adl e 1 ona l es requerida subsecuentemente. Una vez que una 

prueba se ha iniciado se tiende a continuar, at.'.'tn si la 

información d~ solo valores marginales.Cref 5> 

Regla 3. Las materias primas probadas son l ibE?rada.:. de su 

almacenamiento solo después que los resultados de las 

pruebas han sido apropiadamente registrados.Cref 5) 

III.Proceso General 

Illa.Diagram.J de Bloques 

lllb.Puntos criticas 

Debe conocerse el proceso de elaboración de 
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cualquier producto v sus puntos criticas. Esto representa 

Lina herramienta ~t1l para conocer posibles fuentes de fallas 

en el producto final. 

Regla 4. El control de proceso debe relacionar 

los resultados de los análisis de materias primas.(ref 5> 

Es necesario establecer simultáneamente un control de 

materia prima y un control de proceso_, no se puede hablar de 

ellos separadamente. Debe saberse que la materia prima 

principal ha a.lcan:::ado los estándares requeridos para un 

procesamiento adecuado.tref 5) 

Para planear el esquema de control de proceso es 

necesario primero en listar por medio de secuencia de pasos 

el proceso, o en el mejor de los casos, dibujar un diagrama 

teniendo el cuidado de mostrar los pasos 

al terna ti vos 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 una lista d@ desviaciones de 

recursos. De est>:t lista un número de puntos en el procesa 

Serán reconocidos como puntos rr.iticos de las cuales puede 

tenerse problemas y que' reflejan la calidad del producto 

terminado.<ref 5) 

S.i el pruceso está establecido. se dice que se conoce 

bien~ pero es frecuente encontrar que al estudiar el 

di¿-¡gre<mu ne eni.:uen tr·em problemas de recurc;os. Adicionn i mente 
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el preparar la huJ~ de fluJo es~1m1Jla el oer1sar en problemas 

de detalle los cuales dR otra manera son olvidados v provee 

nuevas ideas u~ra evitar a1f1cultades.Cret 5> 

El tercer paso es en listar cada punto critico 

inmediatamente contra cada paso.(ref 5) 

Regla S. Definir los puntos críticos en el proceso Y 

conc:er1trar la atención en esto. Cref 5} 

F'ara que los alimentos sean adecL1ados y seguros 

parC1 el consumo humano~ deben adaptarse a especificaciones 

aprob.:ridas. Estas prop.iedNde-::. son evaluadas rutinariamente 

por cualquier planta dP alimentos, pero sin información 

suplementaria F·stas pn.1eb.as pt .JVt.3 en un pobre significado en 

el control oneracio11::1l. SJ se encuentra por ejemplo que un 

producto está fLtera de especificaciones, es muy tarde para 

que la planta pL~eda hacer algo por este error excepto 

recha=~r~ reprocesar o emolear el material en cuestión para 

otro uso. En lLtqor de con·fJar a una orueba posterior e1l 

proceso en el producto terminado, la olanta puede evitar 

este dilema evaluando y controlar1da ciertas variable~ del 

proceso. Este d.:i.to puede advertir al operador de alguna 

alteración JncJ piente en el proceso y darle suficiente 

tiempo para tomar acciones correctivas antes de que el 

producto se¿¡ prcitlur 1r10. <ref 13) 

Las var 1ables del oroc:eso usadas para controlar una 

oper~c:ión son identificadas por una revisión HACCP.(ref 13) 
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El HACCP <Ane\lisis de ri.ec;;go::. y c.introl de ountos 

criticas. Hazard analysis and cr1t1~~1 control pu1r1ts~ 

HAACCP>. es un tema que cubre L•n procec11m:ientu OiH ~ "'se4urar 

el peligro inherente a ~:ualqu1er preces~ de al1mentus, 

determinando los pasos necesarios p~ra m1n11n1~ar es toe 

r-1esgos. HACCP es la base para controlar la calidad en el 

proceso moderno de alimentas y forma el apuntalamiento del 

Aseguramiento de Calidad.Cref 13> 

La idea central de HACCP rápidamente hi::o raices en la 

industria de alimentos. En ella se establece que un 

procesador de alimentos debe: <ref 13) 

A. Identificar aquellos puntos críticos en la operación del 

proceso de alimentas en cualquier establecimiento endonde es 

importante la prevención de adulteración; 

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 control de cada 

uno de estos puntos. 

La FDA ha instituido como rutina las inspecciones HACCP 

las cuales son consideradas product 1vas.El peligro potencial 

asaetado con el procesa de alimeu1tu.,-, es anali=ado de este 

modo, indicando el control de puntas oue son crí tices para 

una operación segura. La falta de contra· en cualquiera de 
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estos puntos, por ejemplo, inspecciQn de !llateria orima. 

pasteurización.etc., pu~ae cau~ar, permitir a contribuir a 

el peligro en C:!l producto f 1•1al. El cnntroJ de un punto 

critico ha sido de·finido como una s1tuac1on en el proceso en 

la cual la falla cara crevenir contaminación puede ser 

detectada por pruebcts de laboratorio con máxima seguridad y 

ef1cJer1c.ia.lref 13) 

EJ HACCP favorece a la planta de otra manera. Ningt.'.tn 

prodL1ctor pL1ede mt1Pstrear y someter a prueba 1001. de su 

produc... to final. además en algunos casos datos verdaderos 

pueden solo ser obtenidos por una orueba destructiva. Aún sJ 

ctigt.'.tn producto1- estuviera 1ncl1nado a probar todo su 

producto, la protección completa aún no estaría asegurada 

debido al incierto muestreo. limitaciones de eqUJ.po, error 

humano u otras imperfecciones~ existe siempre una ocasión de 

que algún prodllcto inferior se escape a la detección. (ref 

13) 

Usando el control dei puntos críticos se puede reducir 

la frecuencH\ del muestreo y al mismo tiempo aumentar la 

confiabilidad en los 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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número de análisis oara 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 será más prodL1ctiva. {ref 13> 

IV.Contenido Neto y Peso Drenado en caso necesario. 

Contenido neto y drenado reportado y limites de 

variación af iciales. 

Se considera el contenido neta como una variable 

crítica en cualquier producto. dificil muchas veces de 

controlar. Es conveniente elaborar un histograma en donde se 

visualize la variación en peso. 

La teoría estadística es absolutamente esencial cuando 

es deseado un firme control sobre una variable critica. Cref 

13) 

V.Guia de empaque 

Va .. T1po 

Incluye material de empaque usado, 

a)Empaque interno . o primario en contacto con el 

alimenta. 

Características generales, medidas 

Características de etiqueta y títulos. 

b)Cajas de cartón externas o secundarias 
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Los emoaques son el complemento indispensable de los 

productos para realizar las operac1one~ de transporte. 

almacenamiento. d1bt.rihuc.ión ·1 ccm::.umo de los alimentos. Cref 

4> 

El empaque para un alimento es parte integral del 

producto y su cnmercial i::ación. La función más importante de 

un empaque para alimentos es conservar el producto 

alimenticio en su más alto grado de calidad y pureza por un 

periodo ra::onable de tiempo. Cref 4) 

El envase. empaque o paqL1ete L1tilizado en los 

alimentos. deberc.\ evitar la entrada y sal1.da de cualquier 

cosa. es de~1r. mantener al alimento aislado.Cref 4> 

El empaque debe resultar atractivo v func.t.onal pero 

además dar protección y dar faci 1 id ad en su maneJo. Los 

factores más importantes que se deben considerar son:(rQf 4) 

a)Necesidades del producto 

!.Naturaleza 

2.Uso del producto 

3.Forma comercial de distribución 

4.Cantidad empacada y peso neto 

5.Forma fisicaCpolvo~ pasta, liquido, etc.> 

6.Tamaño unitario 

b)Con?ideraciones despué5 del empacado 

1. Temperaturas e:< tremas a ql1e estará suJeto el oroducto 

2.Retención de humedad requerida 



3.Protección contra la humedad exterior 

4.Retención de aromas v sabores 

5.Protección contra gases 

6.Protecci6n contra luz 

7.Protección contra 

microorganismos 

8.Protección especial 

Vb.Estiba en almacén 

roedores~ agentes 
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químicos, 

Estiba actual y limites que no aiecten al producto 

o empaque. 

Una estiba inadecuada ouede presentarse por una altura 

e:-<cesiva lo que puede provocar daño de las cajas de la parte 

inTerior y muchas veces del producto. 

Para la estiba del producto se manejan los siguientes 

términos: 

Tarima: Base de madera. empleada para la estiba del prodL1cto 

en el almacén. 

Cama: Cantidad de productos que pueden colocarse en el área 

total de la tarima. 

Estiba: Cantidad de unidades de prodL1c:to que pueden 

colocarse formando la al tura total o número de camas. 

1ot.::1l: Número de unidades de prodL1cto que ocupa el total de 

la tarima <ancho y largo). Se obtiene de multiplicar 

cama*estiba. 



!Jc:.Condic::iones ambientales permisibles 

Temperatura~ Humedad Relativa. 
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Estas son consideradas variables críticas para 

cualquier producto. Se deben establecer los limites para dar 

el mayor tiempo de vida útil a Lln producto. 

Las condiciones de almacenamiento tienen una relación 

directa con la vida de útil del producto~ las instrucciones 

para un almacenamiento 

establecidas.Cref 13> 

VI .Relación de Defectos en Empaque 

Se establecen: 

VIa.Defectos menores. 

deben quedar 

Es aquel que presenta una desviación con respecta 

a las especificaciones establecidas. pero que no tienen una 

inf luenc::ia decisiva en el uso efectivo o en la operación de 

la unidad de producto (ref 14). No afecta las condiciones 

de 1 producto. 

VIb.Defectos mayores. 

Es aquel defecto que provoca fallas o reduc.e la 

utilidad del envase (ref 14). No afecta las condiciones del 

producto pero dan un aspecto desagradable al consumidor. 
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Vlc.Defectos criticas 

Es aquel defecto que el criterio y la experiencia 

indican que la Lmidad del producto que lo contiene tiene 

grandes probabilidades de producir condiciones peligrosas o 

inseguras para las personas que lo adquieran <ref 14) o 

condiciones bajo las que el prod1..lcto ni siquiera es 

recen oc ido. 

Vid.Tabla para muestreo de acuerdo con MIL-ST0-1050 

Método estadístico de muestreo. Permite determinar 

valores para un nivel de calidad aceptable (AOL> conociendo 

el tamaRo de muestra y el nivel de inspección. Una 

confj,abilidad mayor <AOL elevado) puede ser obtenido tomando 

más nn.1est1·as pero no sin aumentar el costa. 

Cada determinado número de entregas se 

rea 1 iza el muestreo y depende de frecuencia de entrega, 

tamaño de entrega e historial en defectos en empaque. 

VII.Especificación Fisicoquimica y; 

VIII.Espec:ificac:ión Microbiológica 

a.Reportada en la Norma Oficial Me:-ticana. 

Para algunos productos no e:dste una Norma Oficial. En estos 

casos la información se basa únicamente en datos del 

proveedor y los obtenidos de la empresa. 

Las Normas Oficiales son una guia que debe ser cumplida por 
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cualquier fabricante~ sin embargo se encuentran alqunas 

deficienc1ds: 

1>En algunas normas la especificación microbiológica es 

general no se establecen parámetros ni limites a medir. Se 

maneja el concepta general " El producto objeto de esta 

Norma no debe contener microorganismos patógenos~ toxinas 

microbianas. ni otras sustancias tóxicas que puedan afectar 

la salud del consumidor. 

2>En algunas normas los parámetros fisicoquímicos que se 

miden no son indicativos de la calidad del producto. Par 

ejemplo, en la especificación técnica qLte se presenta más 

adelante Cpag 53) la Nor-ma Oficial Mexicana no indica la 

determinación de viscosidad que es una característica 

importante para este producto. 

b.Establecida por el proveedor. 

Algunos proveedores no cuentan con especificaciones 

establecidas para SLIS prodLtctos, se basan en la 

Normalización 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 características más adecuadas para sus productos v 

por cansJquiente de los parámetros y límites que son 

necesarios establecer y seguir. 
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e.Valores promedio obtenidos de análisis hechos para 

cuarentena. 

Estos reSLlltados son datos obtenidos del análisis 

realizado a cada lote de producto entregado. necesario para 

la cuarentena (análisis iisicoquimico y microbiológico). Se 

obtienen valares mínimo, máximo y promedio. los cuales 

'
1 retratan 1

' al producto y que sirven como historial del mismo 

para referencia en caso necesario. 

d. Determinaciones y rangos propuestas por la empresa. 

De esta manera se llega a establecer los 

parámetros necesarios y limites reales a cumplir por parte 

del fabricante. 

Los parámetros a medir deben reflejar con la mayor 

aproximación posible la calidad del producto y los límites 

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 

esfLterce en controlar el proceso de elaboración de su 

producto, desde materia prima hasta producto terminado. 

No hay normas naciol"lales ni especificaciones de una 

empresa que puedan ser perfectas. La exigencia de calidad 

por parte de los consumidores aumenta constantemente. El 

comprador y el proveador tienen que trabajar constantemente 



24 

para revisar 'mejorar l~s esnec1f1cac1one~.<ref 8J 

Inspección del producto final. Si el prodl.1cto final falla 

nada pui;?de hacerse por este. La inspección del producto 

t~rminado tiene por lo tanto un relativo menor papel a Jugar 

en un buen sistema de control de calidad. Su función es la 

de conftrmar que Jos otros controles han operado 

apropiadamente para mostrar cLta l quier debi 1 id ad que pueda 

e:~istir en estos controles previos. La frecuencia de 

muestreo sera progresivamente menor como confirmación de los 

primeros controles. pero será siempre requerido un nivel 

mínimo d~ muestreo como verificación del trabajo previo. El 

problema está en definir el nivel mínimo. Para hacer esto se 

debe conocer la clase de información que se esta buscando de 

estas muestras.(ref 5) 

La inspección del producto terminado sirve como 

confirmación pllramente. El control previo ha sido arreglado 

para hacer el trabajo real. Si ha sido operado correctamente 

el producto estará dentro de los estándares requeridos. 

fieg1a. 6. La inspección del producto t.innl deb~rá ser 

reducida a un nivel mínimo con la justificación del control 

de materia prima y control de proceso.(ref 5) 
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IX.Vida Util del Producto 

Se marca la vida útil establecida por el fabricante y, 

en caso de no existir, considerando las características del 

producto (composición. pH!O aw> se establece un tiempo de 

vida aproximado. 

La vida útil de un producto está limitada por un número 

de diferentes factores. La descomposición debido a 

crecimiento microbiano o reacciones enzimáticas son 

probablemente las más comunes. Junto con estas causas, 

muchos ingredientes alimenticias se degradan en un periodo 

de tiempo. (ref 13) 

En todos los casos en donde la vida de i\naquel ·es 

limitada, el empaque y las condiciones de almacenamiento 

tienen profundo efecto. (ref 13) 

La juiciosa elección de la terminología de vida de 

anaquel puede evitar confusiones. Si es e:<presada en 

términos absolutos como 6 meses o un año~ pueden surgir 

dudas concernientes al curso de acción apropiado a tomar 

después de que el tiempo establecido ha concluido, se debe 

regresar, destruir o utilizar. Cref 13) 

Este dilema puede s~r evitado estableciendo una vida de 

anaquel como 11 sobre 11 o en ''e:.cceso de" dado un periodo de 

tiempo. <ref 13) 

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

expresado en términos de rangos o límites, son guías de 
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extrema utilidad. Subrayan la necesidad de mantener al 

producto en movimiento eficiente a través de la vía de 

información de distribución. (ref 13) 

La relación entre vida útil y tiempo de almacenamiento 

está dada por la siguiente e:< presión: (ref 13> 

Tvu >ó= tm + td + te 

en donde: 

Tvu= Tiempo de vida Util 

tm= Tiempo en la planta de fabricació 

td= Tiempo de distribución 

te= Tiempo en manos del cliente 

Para cualquier producto con una corta vida de anaquel, 

el retraso en cada paso debe ser minimizado en el manejo del 

producto. < ref 13) 

X.Método de muestreo para fines de cuarentena 

Para la reali:;:ación de los análisis a los productos 

durante su cuarentena para su posterior J ibera.e ión es 

necesario establecer un método de muestreo lo más adecuado 

posible. 

En un· método de muestreo influyen varios .factores que 

deben qL1edar establecidos en la especificación técnica del 

producto. Son importantes los siguientes puntos: 
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Xa.Descrioc:ión de embarque 

Se establecen las cond1c1ones minimas que debe cumplir el 

vehículo utili;;!ado para el transporte del producto. se evita 

cualquier posible fuente de contaminac1ón o da~o al 

producto. 

Xb.Tamaño tip1co de lote 

El tamaño de lote afectará la frecuencia de muestreo y 

en turno el número de análisis ejecutados. 

Xc.Tamaño típiro de envio 

Conociendo el tamaño de envio es posible hacer una 

aproximación sobre el número de lotes qLH? dobe enviar el 

proveedor. 

Xd.Clave para lotificación 

La clave de lotificación utilizada por el fabricante 

ayuda a reconocer el lote al que pertenece el producto. 

Los números para identificación del producto son necesarios 

para mejorar la eficiencia de la distribución, rotación de 

producto. identificación. Este número sirve como la huella 

digital en todo registra de Aseguramiento de Calidad. Cref 
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Xe.Tamafio de la unidad de venta 

Se indica como el contenido neto del producto. 

Xf.Tiempo de liberación 

Se indica el tiempo aproximado que tarda el resultado 

de los anális1s para poder liberar al producto. 
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Xg.Nú.mero de muestras para análisis 

Se indica el número de mL1estras que serdn analizadas 

po,.. el labordtor10 e~;t.erno 

Xh.Técnica de muestreo 

Se establece como debe ser muestreado el producto para 

loorar una mayor representatividad del lote a analizar. 

Xi.Manejo de la muestrA 

Se indica cual es manejo adecuado para evitar pérdida o 

daño de la muestra. 

Los procedimientos de muestreo son frecuentemente 

considerados como la base de un Aseguramiento de la Calidad. 

Pueden obtenersti resu 1 tados di fer en temefl te significativos 

simplemente modificando el método de muestreo del material. 

( ref 1.3) 

XI.Control de Proceso 

Recalcando el hecho de que el comprador no se encuentra 

presente en el momento de elaboración de los productos se 

pide a los fabricantes datos de co~trol de proceso y 

análisis de producto. 

Esta información es referente a cada lote de producto 

entregado en la empresa. Se analiza eva.lüando lo adecuado 

del control de proceso Y análisis del producto en l~ planta 

del proveedor. Estos datos. junto con la informa.c1on 

obtenida de los análisis reali:;:ados para la cuarentena se 



29 

deben relacionar para conocer J.a consistencia v e-Fectividad 

del proveedor lo que nos lleva a la confianza en la 

seguridad de éste. 

XII.Relación General de Métodos de Análisis 

Xlla.Fisicoquímicos y; 

XI lb.Microbiológicos 

Debido a la posible variación de resultados por el método 

utilizado se evita cualquier confusión indicando el 

procedimiento estandari:ado más conveniente y bajo el que se 

basan los datos de análisis. 

Estos procedimientos se seleccionan sólo después de que 

han sido validados en aplicaciones prácticas y su 

metodología ha sido ampliamente revisada. 

X!Il.Bibliografia 

Se debe indicar la fuente de información utilizada para 

confiar en su validez y para cualquier posible aclaración. 

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 revisión posterior de la 

especificación: 

a) Aprobación del Departamento de Aseguramiento de la 

Calidad de la empresa. 
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b) Aprobación del Departamento de Ccmi:vas de la empresa. 

e) Aprobación por parte del proveedor. 

Ishikawa define 10 principios de Control de Calidad 

para las relaciones comprador-proveedor. Estos principios 

tuvieron como propósito mejorar la garantía de calidad y 

eliminar las insatisfactorias condiciones e~<istentes entre 

el comprador y el proveedor. Los diez principios son: < ref 

8) 

Pr1nc:.ip10 1. Tanto el comprador como el proveedor son 

totalmente responsables por la aplicación del Control de 

Calidad con reciproca comprensión y cooperación entre sus 

sistemas de Control de Calidad. 

Principio 2. El comprador y el proveedor deben ser 

independientes el uno del otro y respetar esa independencia 

rec .í. proc amen te. 

Principio ~. El comprador tiene la responsabilidad de 

suministrarle al proveedor información clara y adecuada 

sobre lo que se requiere, de modo que el proveedor sepa con 

toda precisión que es lo que debe fabricar. 

Principio 4. Antes de entrar en transacciones de negocios, 

el comprador y el proveedor deben celebrar Lln contrata 
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racional en cuanto a calidad~ cantidad, precio, condiciones 

de entrega y forma de pago. 

Principio 5. El proveedor tiene la responsabilidad de 

garantizar una calidad que sea satisfactoria para el 

comprador y también tiene la obligación de presentar datos 

necesarios y actualizados a solicitud del comprador. 

Principio 6. El comprador y el proveedor deben acordar 

previamente un método de evaluación de diversos artículos, 

que sea aceptable y satisfactorio para ambas partes. 

Principio 7. El comprador y el proveedor deben inclllir en su 

contrato sistemas y procedimientos que les permitan 

solucionar amistosamente las posibles discrepancias cuando 

surga cualquier problema. 

Principio 8. El comprador y el proveedor, teniendo en cuenta 

el punto de vista de la otra parte, deben intercambiar la 

lnformación necesaria para ejecutar un mejor Control de 

Calidad. 

Principio 9w El comprador y el proveedor deben siempre 

controlar eficientemente las actividades comerciales, tales 

como pedidos, planeación de la producción y de los 
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inventarios. trabajos de oficina y sistemas, de manera que 

sus relaciones se mantengan sobre una base am1.stosa v 

satisfac:tor ia. 

Principio 10. ~l comprador y el proveedor, en el desarrollo 

de sus transa.ce 1ones comerciales, deben prestar siempre la 

debida atenr1ón a los intereses del consumidor. 

La especificación técnica se redacta con la ayuda de 

bibliografí~ como libros~ revistas, norma del producto si la 

hay , datos generados durante la cuarentena de los productos 

de la empresa y c:er.tros de información. Se revisa de la 

siguiente manera: <Diagrama de Flujo 1) 
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1.Esta revis16n se lleva a cabo en centros de información. 

libros, revistas. normas si las hay y datos generddos 

durante la cuarentena del pr':ldUcto. 

2.Se realiza una revisión de los antecedentes analíticos del 

proveedor Cdatos de análisis hechos para cuarentena. datos 

de fabricación enviados por el proveedor). 

3.Una vez reunida la información necesaria se elabor~ Ja 

especificación que luego se entrega al proveedor para que la 

examine y manifieste si es viable o no. 

4.El proveedor hace una revisión completa de la 

especificación, analizando cada punto y anotando las 

observaciones que crea pertinentes. 

5.Se somete a discusión la especificación entre empresa­

proveedor, haciendo énfasis en los puntos que este último no 

~onsidere realizables a corto plazo hasta llegar a un 

acuerdo para garantizar ~ma calidad sanitaria aceptable, 

características constantes en el producto y la mayor 

posibilidad de logro de la especificación por parte del 

proveedor. 



6.Se redacta la especiticación, incluyendo los punLos 

Control de Calidad-Proveedor. 

7 .El Departamento de Compras hace una revis1ór1 de la 

especificación para su aprobación final. 
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8.Se realiza una emisión definitiva entregando una copia a 

cada departamento involucrado: Proveedor. Compras y Control 

de Calidad. 

9.Las copias entregadas estarán numeradas v sólamente podrár1 

ser modificadas totalmente o en parte por eJ d~partamento de 

Control de Calidad de la empresa. aunque tanto proveedores 

como compras podrán solicitar revisión y'o actual1zación de 

la especificación en cualquier momento. 
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4)Evaluar Productos 

La~ oroductos manejados para el desarrollo de este 

trabaJn oueden c-l.:.s1ficarse de la siguiente manera: 

1.Productos enlatados: 

1.1.Atún en aceite 

1.2.Sard1na en ace1te 

1.3.Sard1na en salsa de tomate 

J.4.Puré de tomate 

1.5.Chiles Jalapenos en escabeche <enteros y 

raJasl 

1.6.Frutas en almibar 

1.6.1.Duraznos (enteros y mitades) 

J .6.2.Guavabas 

1.6.3.F'iña en rebanadas 

2.Productos líquidos envasados; 

2.1.Jugos diferentes sabores <uva, 

naranJa,toronja, tomate, man~ana> 

2.2.Agua mineral di~erentes sabores 

2.3.Agua mineral sin gas 

3.Productos elaborados a partir de harina de 

trigo: 

3.1.Galletas dulces 

3.2.Galletas tipo soda 

3.3.Pastas para sopa 



3.4.Pan de caja <blanco e int~gral) 

3.5. Bol los 

3.6.Medias noches 
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4.Productos en forma de sólidos, gr.anulados o en 

polvo: 

4.1.Caldo de pollo 

4.2.Chocolate granulado instantaneo 

4.3.Café soluble 

4.4.Gelatina diferentes sabores (fresa, 

naranja,piña, uva, limón). 

5.Productos lácteos 

5.1. Leche en polvo 

6. Aderezos 

6.1. Mayonesa con jugo de limón 

6.2. Salsa catsup 

7.Productos varios: 

7.1.Cajeta diferentes sabores (envinada, 

quemada, vainilla>. 

7.2.Mermelada de fresa 

7.3.Chocolate de mesa 

7.4.Papas'fritas 

Por el sector de mayor consumo se clasificaron como se 

muestra en la tabla 1.1. 



38 

Tabla 1.1. Clasificación de productos procesados por 

sector de mayor consumo. 

Ninos/JOvenes 

Leche en polvo 

Gal !etas 

Bollos 

Medias noches 

Chocolate granulado 

Gelatina en oolvo 

Papas fr.i.tas 

Jugos 

Mermelada 

Cajeta 

Salsa Catsup 

AdL1l tos 

Atltn en aceite 

Sardinas en aceite 

Sardinas en salsa de 

tomate 

Agua mineral con gas 

Agua mineral sin gas 

Pastas para sopa 

Pan de caja 

Caldo de pollo 

Chiles jala.penos 

Café soluble 

Chocolate de mesa 

Mayonesa 

Fruta en almibar 

Puré de tcmete 

Los productos procesados no representan un riesgo para 

la salud pública por sus características de proceso, empaque 
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y algunas veces composición. Sin embargo considerando 

condiciones adversas de proceso o defectos en empaque y 

sector al cual van dirigidos, se clasificaron como se 

muestra en la tabla 1.2. 

Tabla 1.2.Riesgo sanitario. Clasificación de productos 

procesados 

Mayor Riesgo 

Atún en aceite 

Sardinas en 

aceite 

Sardinas en 

salsa de tomate 

Leche en polvo 

Riesgo Medio 

Agua mineral sigas 

Galletas 

Pastas para 

sopa 

Pan de caja 

Bollos 

Medias noches 

Caldo de pollo 

Chocolate granu­

lado 

Gelatina en polvo 

Papas fritas 

Jugo de toma te 

Mayonesa 

Bajo Riesgo 

Jugos (excepto 

tomate por pHl 

Mermelada 

Agua mineral 

con gas 

Chiles Jalapeños 

en escabeche 

Café soluble 

Chocolate de. 

mesa 

Salsa Catsup 

Fruta en almibar 

Puré de toma te 



40 

B.Operación de Transporte y Recepción del producto 

1 >Descripción 

El producto es transoortado en trailers o camiones 

del proveedor a su máxima capacidad de altura a la Bodega de 

la empresa. En esta Bodega se almacenan productos 

al imentic:ios y no alimenticios (productos de perfumer ia y 

limpieza>. 

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 recepción del producto se lleva a cabo en la Bodega 

de la empresa, en donda es descargado y col.ocado en tarimas, 

generalmente a su máxima capacidad. 

El producto queda almacenado bajo las condiciones de 

temperatura y humedad existentes en el ambiente. 

2)Areas de oportunidad 

a)Los camiones de algunos proveedores no están 

proVistos de sistema de ventilación o enfriamiento para ser. 

empleado en la época calurosa del año por proveedores que se 

encuentr·ar1 a gran distancia. 
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b)Transporte de producto en camiones a Slt má:{ima 

capacidad de al tura 1 siendo problema para productos como 

galletas ya que por lo ine.ficiente de sLt empaque y 

características físicas es factible el rompimiento de las 

que se. encuentran en la parte ínierior. 

c)En algunas ocasiones no se tiene una higiene adecuada 

de la caja del camión para evitar malos olores o suciedad 

que pueda ser transmitida a los productos. 

d)En algunos camiones no se tiene un mantenimiento 

adecuado para evitar aberturas por donde pueda penetrar agua 

o suciedad. 

e)Algunos camiones se enc:uentran desprovistos de 

puertas o techos que ajusten, cierren y sellen para evitar 

roedores, pájaros u otras plagas. 

~)Falta de consistencia en la entrega de los productos 

por parte del fabricante. No es predecible fecha y volumen 

de entrega ni número de lotes. 

g>La limitante en la estiba del producto es el espacio 

entre tarimas siendo esto inadecuado pa.ra algunos productos. 
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hlDescuido en el maneJo de montacarqas provncando 

golpes en productos notorio sobre todo en enlatados. 

i>Falta de control de temperatura y humedad relativa. 

j >Almacenamiento de productos alimenticios y no 

alimenticios lo que puede provocar absorción de aromas y/o 

sabores de los primeros por productos como detergentes o 

limpiadores líquidos. 

k JF'olvo excesivo en el empaque de productos cercanos a 

áreas abiertas para la entrada de personal o descarga de 

producto. 

3)Acciones Propuestas 

a)lncluir en la especi~icación técnica del producto un 

punto para la aprobación del transporte. 

b)Auditoría al vehículo de transporte del producto para 

evaluar su adecuacidad. 

Existe una Guía de transporte Voluntario diseñada para 

prevenir la contaminación de alime~tos, comida y productos 

relacionados. Con el apoyo de 8 Industrias y asociaciones 

reguladoras y emitida en cooperación con la FDA, esta Guia 

ofrece la• siguientes definiciones: (ref 13) 
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1.Un vehículo limpio está: 

a) libre de evidencia de infestación <incluyendo 

pájaros, roedores e insectos>; y 

b)libre de residuos, suciedad, hongos visibles~ 

~lores indeseables y evidencia de residuos 

quimicos tóxicos. 

2.Un vehículo en buenas condiciones debe tener 

interiores y exteriores bien conservados, incluyendo 

puertas y escotillas que ajusten bien y que cuando se 

cierren eviten la entrada de roedores, pájaros y otras 

plagas. 

c>Revisión de mermas producidas durante el transporte y 

almacenamiento de los productos evaluando su gravedad. 

d>Acuerdo con el proveedor para respetar fecha y 

volumen de entrega y envio del menor número de lotes 

posible. 

e>Educación de la gente dedicada a recepción y 

almacenamiento del producto. 

f)Proveer al lugar de almC\cenamiento un sistem.a de 

ventilación adecuado. 
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g>Tener una área e:<clusiva en la bodega para el 

almacenamiento de los productos alimenticios. 

h)Mantener al producto lo más alejado posible de áreas 

abiertas. 

Producto en almacenamiento Cref 13> 

Debe ser guardado bajo condiciones sanitarias y fuera 

de toda sustancia tóxica o dañina. Cref 13) 

Las reglas más importantes para un almacenamiento están 

probablemente mejor resumidas par la FDA en el cartel 

1966. (ref 13) 

1.Promover en los empleados la limpieza personal 

2.Proveer facilidades de baño y lavaderos de manos. 

3.Adoptar prácticas de ''buen manejo en almacén" 

4.Mantener limpio el equipo de manejo de alimentos 

5.Rechazar el alimento entrante contaminado 

6.Mantener temperaturas de almacenamiento adecuada~ 

7.Almacenar alimentos lejos de las paredes 

8.Rotar existencias y destruir alimenta contaminada 

9.No usar o almacenar productos tó:c1cos cerca de los 

alimentos. 

10.Mantener un efectivo programa de contr·ol de plagas. 
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i)Junto con el embarque del producto enviar los datos 

del proveedor de: 

a)Control de croceso de cada lote recibido 

b)Control f1siccquimico y microbiológico del producto 

Este punto queda establecido en la especificación del 

producto. 

J>Aud1torias a la Bodega de la empresa compradora para 

verificar el seguimiento del control de todos los puntos. 

Una vez que la Gerencia ha establecido las normas 

apropiadas para el funcionamiento del producto, 

e:cternamente, y para los costos de calidad internamente, es 

ineludible real izar una aL1di torí.a periodica para comprobar 

que se cumplen los estándares. (ref 12> 

e.Operación de muestreo y cuarentena del producto 

1 )Descripción 

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 que realiza los 

análisis. 
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Los productos quedan en "cuarentena" mientras se 

realizan los análisis fisic:oquímicos. microbiológicos 

sensoriales de éstos a través de el laboratorio e:<terno. 

Esta cuarentena dura el mismo tiempo que los análisis 

microbiológicos. 

La liberación de la cuarentena de los productos se 

consigue solo cuando los resultados de los análisis son 

aceptables, en caso contrario son rechazados y enviados al 

proveedor. 

Los productos liberados son enviados a Tiendas de 

autoservicio para su venta al público. 

2>Puntos débiles o áreas de oportunidad 

a)Muestreo inadecuado de los productos. Las 5 unidades 

de producto se muestrean de una sola caja. 

b) Dependencia de un laboratorio externo para la 

obtención de informac:ión analítica de los productos. Esto 

provoca muchas veces retraso en la liberación del producto, 

lo que se refleja en pérdidas para la empresa. 

c>Análisis basados fundamentalmente en las Normas 

Oficiales existentes con las prLlebas que se consideran de 

mayor importancia para la calidad del producto. 
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d>Rechazo de lote basado únicamente en limites 

microbiológicos sin tomar en cuenta el aspecto fisicoquimico 

en algunos productos. 

3lAcciones Propuestas 

a>Definic:ión del concepto de "lote" y respetar el 

concepto. 

La definición para lote está dada en la publicación, 

MIL-STD-1050, sección 5.2 es como sigue: <ref 1.31 

Cada lote o batch deberá consistir, tanto como sea 

practicable, en unidades de producto de un solo tipo, grado. 

clase, tamaño y composición, 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 será idéntico al 

batch. (ref 13) 

Para un proceso continuo existe confusión en 

especificar el tamaño de lote. El tamaño de lote para 

productos históricamente libre de patógenos puede ser igua 1 

a la producción entera de un dia. (ref 13) 

b)Mejoramiento del método actual de muestreo, 

consiguiéndose de la sigLliente manera: 

Tomar 5 cajas de cada lote, lo más espaciadas posible 

coniorme se efectóa la descarga del camión. De cada caja 
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tomar a.l azar una unidad de producto. 

Las consideracione5 de tamaño de muestra. técnica de 

mLtestreo y manejo de la muestra quedan establecidas en la 

especificación. 

t.: >Aud 1. torias a 1 a Bodega de la empresa compradora para 

verificar el seguimiento de los puntos establecidos. 

d)Ourante la negociación comercial incluir los 

conceptos para que posteriormente sean respetados. 

elEliminación eventual de la cuarentena. Esto es 

posible lograrlo con el cumplimiento de los siguientes 

puntos; 

1.Auditorias frecuentes y constantes al proveedor. 

2.Lo anterior nos lleva a un conocimiento más pro~undo 

del fabr~cante lo que permite, dependiendo de éste. ir 

reduciendo el muestreo y análisis de cada lote recibido 

y por consiguiente su cL1arentena. 

3.Análisis representativos de los productos. Elegir 

análisis que reflejen con la mayor aproximación posible 

la calidad f isicoquímica y sanitaria del producto. 

Formar un critQrio de rechazo por el incumplimiento de 

límites fisicoquimicos. 

4.Estudio estadlstico de los resultadas de análisis de 
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variables críticas. 

5.Mantener comun1caci6n con el proveedor, oermit1endo 

un intercambia de ideas, beneficiando a amba5 pa~tes. 

Esto se consigue e11 parte por el envío de datos de 

control y análisis del proveedor? lo que queda 

establecido en la especificación. 

O.Operación de Transporte y almacén a Tiendas 

Autoservicio. 

l)Descripción 

de 

Paro enviar los productos a tiendas se forman los 

"concentrados". Estos están formados por productos 

alimenticios y no alimenticios~ unidos por medio de un 

plástico adherible. Los productos que resisten mej ar la 

presión son colocados en la parte inferior. Se tiene la 

precaución de poner lo más alejado posible el detergente de 

los productos que puedan absorber aroma y/o sabor de éste. 

Una ve= formado el concentrado se coloca en trailers de 

la empresa y se distribuye a la tienda al cual va dirigido, 

en donde es almacenado hasta su colocac:ión en anaquel para 

su exposición y venta al
0

público. 

2>Areas de oportunidad 

a>Unión de los productos alimenticios y no alimenticios 
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en los "concentrados". 

b)ManeJo mue: has veces inadecuado en tiendas de 

autoservicio (almacén y colocación del producto). 

3)Acciones Propuestas 

a>Dptimizar el transporte y almacén, cumpliendo los 

siguientes puntos: 

t.Cultura de calidad en la empres~ compradora para que 

adquiera conciencia y evite el mal manejo del producto 

mediante la educación de los empleados. 

2.Auditaria de Calidad a Transporte y Almacén en 

tiendas. 

3.Incluir los puntos anteriores en la especificación. 

b)Relacionar la calidad obtenida con el volumen de 

ventas y con la calidad medida de productos comparables, 

cumpliendo los siguientes puntos: 

!.Historial de ventas para conocer las variaciones 

obtenidas. 

2.Análisis fisicoquimico y microbiológico de productos 

de la empresa y productos comparables de otros 

fabricantes de marcas nacionales. 

3. Análisis sensorial de productos de la empresa y 

productos comparables de otros fabricantes de marcas 
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nacionales. *Nota 1 

4. Inc:luir los puntos anteriores en la especlfi~ací6n 

del producto. 

El Diagrama de Flujo 2 resume el proceso y- deSarrol lo 

del programa establecido. 

E.Aplicación práctica.Especificaciones 

A continuación se presenta una especificac. iane 

elaborada en 

desarrollado. 

la empresa que ejemplifica el trabajo 

*Nota 1.En este trabajo sólo se incluye el aspecto fisico­

químico y microbiológico de los productos, para 

el control sensorial ver Tesis. Desc:ripcion del 

Trabajo Efectuado para Organizar un Programa de 

Evaluación Sensorial de Alimentos Procesados. 

Ma. del Carmen L6pez Mota. 1990. 
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HERRAH 1 EHTA 

1,AUDITOJl:IA DI: CALIDAD 

:t.rsPl:CIFtCACIOH DrL 
PJt:ODUC TO 

1.rsl'l:CITtCMCIOH IJEL 
PJtODUCTO 

2.AUDITOJl:IA DE TJl:AHSPOJl:TI: 
>.JtEUISIOH DJ: HEJlHAS 
4. EUALUAC 1 OH DI: 

ALTEJIHAT 1 VAS 

l.HE60CIACIOH COH EL 
PJl:OUEEDOJI: 

2.AUDITOJtlA DE CALIDAD 
A PJtOVEEDOJt 

>.l:SPEC IFICAC IOH DEL 
1'JtODVCTO 

1, AUD 1TOJt1 A l>E CAL 1 tJtott 
A aODE•A i>:u. COHl'Ji:AllOJt 

2.COHl'JlOHISO DI LA 
6J:JtEHC 1 A DE LA l:Hl'Jtt.SA 

30 IHCLUSIOH DE LOS 
C OHC l:l'TOS A LA 
Hl:60C IAC ION COHl:JtC lt.L 

loAUDITOJl:IA DI: CALIDAD 
A Jo0tJE6A Dl:L COHl'll:ADOJt 

2oCOHOC IHIEHTO tlEL 
PJtOVEEDOJt 

>oAHALISIS Jl:El'Jtl:SEHTATIVO 
IS ESTADISTICO 
%11: JtESUl.1'A%10S 

S.COHUHICAC ION CON ICL 
l'Jt:OUl:l:DOJI: 

6,l:SJ'l:CIJ"ICACIOH Dl:L 
PJl:OtlUCTO 

l,CULTUJIA DE CALltlAD EH 
EHPJtJ:SA C OHJ'JtAtlOJl:A 

2,AUDITOJtlA DE CALIDAD 
A TJtAHS1'0JtTJ: Y ALHAC EH 

>.l:SJ'J:C IJ"ICAC IOH DEL 
l'Jl:ODUC TO 

1,AHt.LISIS TISICOQUIHICO 
Y HICJtOaJOL061CO 

2, ANAL 1S1 S Sl:HSOJt 1 AL 
:J:,ESl"J:C IFICAC IOH DEL 

PJtODUCTO 
4.HJSTOJl:IAL DI: vrHTAS 
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Aseguramiento de la Calidad 

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO Clave del 
MAYONESA CON JUGO DE LIMON producto:06 

l ,DESCR!PC!DN 

Edición:!. 
Fecha;Febrero90 

Aspecto General. Es el aderezo obtenido a partir de la 
emulsión aceite-agua formado por aceite vegetal comestible, huevo 
Cya sea entero o yema), vinagre, juoo de limón, sal y especias. Es 
una emulsión homogénea y consistente, de color ligeramente amarillo 
y de un olor agradable caracteristico. 

Por su formulación y empaque &e debe considerar como de 
riesgo medio pues es susceptibl& al ataque de hongos y levaduras. 
Un problema potencial es el rompimiento de la emulsión o su 
desestabilización a través del tiempo, pero esto no implica un 
riesgo para la salud pública. 

l l . FORMULAC lDN 

MAYONESA CON JUGO DE LIMON 

Ingredientes 

Aceite veoetal comestible 
Yema de huevo 
Aoua 
Jugo de limón 
Vinagr~ de vino al 3'l. 
Sal 
Especias 

Total 

Porcentaje 
)\ 

72.S 
9,5 

11.0 
3.S 
2.0 
1.0 
0.5 

100.0 

11!.FUNCIONAL!OAO DE LOS INGREDIENTES 

1.Aceite vegetal comestible 

la.Uso 
Forma parte de la emulsión 
aceite en agua, la cual da 
la consistencia necesaria ca­
racteristica de Ja mayonesa. 

MAYONESA. ED. 1 1990 

lb.Especificación 
Fisicoquimica 

-Indice de acidez C%acido oleico> 
0.1 mA>cimo. 
-Indice de peró>cido mEq/Kg 2 má>c. 



54 

Aseguramiento de la Calidad 

M1crobiológ1co 
-·Col1formes negativo. indol nega­
tivo en l gramo de muestra. 
-Hongos :S mia. i< , 

-Levaduras 3 m~x. 

Sensorial 
-Color: amarillo translUc1do 
-Olor: libre de olor rancio 
-Aspee to: no debe con tener cuerpos 
extraños ni sedimentados. 

2.Vema de huevo salada al 101. v congelada 

2a.Uso tb.Esoecificación 
Jnterv1ene ayudando a la Fisicoouimica 
estabilización de la emul- -Humedad 41. m~x. 
sión, va oue oosee un fosfo­
lip1do fJec1tinal oue actúa 
como emuls1f1cante. 
Tamb1~n d~ la colorac1ón del 
producto fina 1 • 

3,Agua 

Ja.Uso 
Constituye oarte de la 
emuls1ó agua en aceite 
necesaria cara la consis­
tencia caracteristica de 
la mayonesa, 

MAYONESA, ED. l 1990 

-Proteínas 30Y. min. 
-Lipidos 60% min. 

Microbiológico 
-car 10 col/Qramo máx. 
-Hongos 1 col/gramo máx. 
-Levaduras 1 col/gramo máx. 
-s. aureus Negativo 
-Salmonella Negativo 

Sensorial 
-Color: caracteristico, comparado 
con un lote anterior. 
-Olor: libre de olores extraños 
-Sabor: libre de sabores extraños 

3b. Especificación 
Agua potable: 
Qui.mica 
-Cantidad de sustancias disueltas 

500mg/1 <ión individual no más de 
250 mg/l J. 
-Metales tóxicos no más de lmgtl 

Microbio lógicos 
-No más de 200 gérmenes vivos/ml 
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~~~--~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

Aseguramiento de la Calidad 

4.Jugo de limón 

4a.Uso 

Da un sabor Acido a la ma­
yonesa. 

-Ausencia de m1~roorgan1smos Que 
den lugar o colonias cromógenas, 
fétidas o proteolit1cas. 

Sensoriales 
-Olor v sabor no ob1etables 
-Color no m~~ de 10 unidades 
platino-cobdlto. 

4b.Especif1cación 

Sensorial 
-Color: caracteristico comparado 
con un lote anterior. 
-Olor: libre de olores extraños 
-Sabor: libre de sabores extraños 

5.Vinagre de vino tinto 

5a.Uso 
Contribuye al sabor ácido 
de la mayonesa, y al dis­
minuir el pH avuda a la 
conservación del produc­
to. 

IV.PROCESO GENERAL 

5b.Específicación 
Sensorial 
-Color: característico comparado 
con un lote anterior. 
-Apariencia: libre de particulas 
ex lrañas. 
FisicoQuimica 
-acidez expresada como ácido 
acético 5-7'1. 

CPara Diagrama de Bloques ver hoja anexa 

Se consideran punt'os cri tices los siguientes: 

•Preemulsión.Se debe controlar tiempo y temperatura para 
obtener una premezcla que forme una correcta emulsión. 

•Emulsión.Es una parte critica en donde se requiere 
control de tiempo v temoeratura para obtener un producto 
con las caracteristicas deseadas. 

MAYONESA. ED. 1 1990 
3 
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Aseguramiento de la Calidad 

•Envasado v cerrado. Se reou1ere el torcue de cerrado 
adecuado para garant1zar la conservac1on del producto. 

V. CON TEN 1 DO f·JETO 

Contenido neto 400 gramos 
Tolerancia: 

VI .GUlf!_ DE é.MPAOUE 

VI a) T l PO 

mínimo 390 Qramos 
máKimo 410 gramos 

Envase de vidrio con cierre hermético. 
La lapa twist-off es de metal estañada con un recubrimiento 

interno de ol~stico Que ayuda a evitar problemas de corrosión v 
react1v1~ad que puede ser causado por las tapas met~l1cas. 

El grosor del vidr10 debe ser adecuado de tal manera Que la 
susceot1b1l1dad al ouebrantamiento se vea reducida (producida por 
impacto o chooue térm1co J. 

Caracleristicas de la botell~: 
Peso: 230 gramos +-11.5 gramos 
Altura: 140.09 milímetros+- t.2 milímetros 
Diámetro base: 76.20 milímetros +-1.6 milímetros 

La bote! la está pr-ovista de una etiqueta, impresa a dos tintas 
(rojo y neg,..o>. en donde se indica logotipo de marca, tipo de 
producto y características <c:on jugo de limones>. Debe estar 
indicado lote, ingrediente~. contenido neto y la leyenda: 

Elaborado en: Dirección del proveedor 
Para: Dirección del comprador 
•Marca Reg. 
Req. SSA No. "A" 
Hecho Mé1<1co 

VlblEst1ba la emPr-esa compr-adora 

Para el embalaje de la mayonesa con jugo de limones se emplean 
cajas de cartón conteniendo 24 botellas cada una. El lote también 
se indica en la caja de cartón. 

MAYONESA, EO. 1 1990 
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La estiba actual es de: 
cama 

10 caJ as 
est1ba 
8 camas 

57 

total 
80 cajas 

Esta estiba est~ limitada por el espacio entre tarimas va que 
las betel las de vidrio tienen al ta resistencia a la presión 
e>< terna. 

VIcJ 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 
Humedad Relativa 

15-24 e 
<6= 60;\ 

VIdJRelaciOn de Defectos en Empaque 

Menores 

Frasco ligeramente sucio 
Frasco ligeramente rayado 
Tapa ligeramente sucia 
Tapa ligeramente rayada 
Etiqueta mal colocada (inclinada, 
volteada> 
Etiqueta sucia 
Etiqueta rasgada 
Etiqueta rayada 

Mayores 

Frasca sucia 
Frasca rayado 
Frasco sin etiqueta, sín clave o 
ilegible 

Un lote s~ra rechazado considerando los defectos de empaque 
mayores que se medirán con el muestreo indicado en la siguiente : 

MAYONESA. EO. l 1990 
5 
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Aseguramiento de la Calidad 

1ª.!?J._~uestreo de acuer"do r;;on MIL-STD-1050 

AOL 10 
Nivel de lnspecc1on normal tl 

T c11maña de lote Tamaño de muestra Aceptación Rechazo 
Cunidade'S de ventai 

2-8 5 1 2 
q-15 5 1 2 
16-25 5 1 2 
26-50 8 2 3 
s1-qo 13 3. 4 
ql-150 20 5 6 
151-280 32 7 8 
281-500 50 10 11 
501-1, 200 80 14 15 
1. 201-3.200 125 21 22 
:.201- 10,000 125 21 22 
10,t)OJ-'!5 ,000 125 21 22 
~s.001-1 so .ooo 125 21 22 
1 50, OCJ 1 -500. orJrJ 125 21 22 
.. soo,ooo 125 21 22 

El muestreo se hará cada 5 entregas para hacer análisis de 
atr1butos. 

VI l .ESPEC_!FlCAClON FlSICOOUIMICA 

VlialReoortados en la Norma Oficial Mexicana: 

E~tracto etéreo <%en pesol 
Proteinas 'l. 
FOstoro como P205 
<por 100 g del producto> 
Acidez total como ~cido acético 'l. 
pH 
Indice de oer01ddo 

mínimo 
67.0 

1.0 
80.4 mg 

0.25 
3.4 

máximo 

o.so 
4.0 

20 milieq. 

Aditivos alimentarios permit1dos en los limites aprobados por la 
Secretaria de Salud: 

MAYONcSA. ED. 1 lq90 
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EDTA <etilendiamintetracetatol 
OMiR'iitearina 
Glutameto monosódico 

VlibJEstablecidos por el proveedori 

Extracto etéreo 
Acidez <XAcido acético> 
pH 
Indice da peróxido 
Humedad X 

máximo 
75 p.p.m. 
0.125 'l. 
0.2 Y. 

minimo 
74.0 
0.4 
3.2 
3.0 

21.0 
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m.iMimo 
75.ci 
o.44 
4.0 
b.O 
23.0 

VIlc)Valores promedio obtenidos de análisis hechos para cuarentenas 
29/Enero/88 a 6/Noviembre/89 
Número de lotes: 33 

pH 
Visco•idad CBrookfieldJ 
Contenido neto gramos 

mínimo 
3.5 

11079 
391 

máximo 
4.8 

31237 
413.5 

prom. 
4.1 

21423.8 
405.6 

VI Id )E5PECIFICAC!ON FISICOOU!MlCA PARA MARCA DE LA EMPRESA 
COMPRADORA1 

pH 
Acidez total como Acido acético Y. 
Pentóxido de Fósforo mQ 
Indice de peróxido milieq.OH/Qramo 

mínimo 
3.4 
0.4 

80.4 

máximo 
4.0 
0.5 

Viscosidad centipoise 22000 
!O.O 

32000 
viscosimetro Brookfield a 
20 C aQuja No.6 20RPM mod.RVF 

VIII.ESPECIFICAC!ON MICROB!OLOGICA 

VIIlaJReportados en la Norma Oficial Mexicana: 

Mesofilicos aerobios 
Grupo coliforme 
HonQos 
Levaduras 

MAYONESA. ED. 1 1990 

3000 col/gramo máx. 
10 col/Qramo máx. 
20 col/gramo máx. 
50 col/gramo máx. 

7 



Aseguramiento de la Calidad 

Salmonella en 25 gramos 
E. coli en 1 gramo 
Staphylococcus aureus en 1 gramo 

VIIlbJEstablec1dos por el proveedor: 

Mesoiilicos aerobios 
Grupo col i for-me 
Hongos 
Levaduras 
Salmonella en 25 gramos 
E. coli 
S. aureus en 1 gramo 

Negativa 
Negativa 
Negativa 

1000 col/gramo máM. 
Negativo 

20 col/gramo máx. 
50 col/gramo máx. 

Negativo 
Negativo 
Negativo 
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VI l lc:)Valores promedio obtenidos de análisis hechos para 
cuarentena; 
29/Enero/88 a 6/noviembre/89 
Número de lotes; 33 

CBT 
GC 
Hongos 
Levaduras 
Sa lmonel 1 a 
s. aureus 
E. coli 

mínimo 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 

máximo prom. 
350 60.3 

o o 
o o 

10 0.3 
o o 
o o 
o o 

VllldlESPEClFJCACION MICROBIOLOGICA PARA MARCA DE LA EMPRESA 
COMPRADORA: 

Mesofí l ices aerobios 
Grupo col iforme 
Hongos 
Levaduras 
Salmonella en 25 gramos 
E. coli en 1 gramo 
S. aureus en 1 gramo 

1000 col/gramo máx. 
Negativo 

20 col/gramo máx. 
50 col/gramo máx. 

Negativo 
Negativo 
Negativo 

IX.VIDA UTIL DE LA MAYONESA CON JUGO DE LIMONES 

8 a 9 meses. 

X.ME!OQO DE MUf'.STREO PARA FINES QE CUARENTENA 

MAYONESA. ED. 1 1990 
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Asequram1ento de la Cal1dad 

Xa> Descripción de embarQue 

Las caJ·as con mayanesd se deben transportar en camiones los 
cuales deben estar limpios, libres de olores y material extraño al 
producto. No deber~ pl""esentar aberlur-as a tr-avés de las cuales 
pueda penetrar agua o suciedad Que afecten a las cajas de cartón 
o a los frascos. En el caso de utilizarse camiones provistos de 
lona, deberá tenerse la precauc10n de colocar las estibas de modo 
que se evite el calentamiento excesivo de los frascos de la parte 
superior. 

Xb> Tamaño tipico de lote 

Se tiene una producc16n promedio de 16 toneladas. 

Xc) Tamaño típico de envio 
Se tuvieron recibos constantes de 1000 cajas hasta completar 

el pedido. 

Xd> Clave para lotíficación 

La clave para lotificación indica la fecha de elaboración del 
producto como sigue: 

lote 
No. 
1-31 

mes 
No. 
1-12 

Xe> Tamaño de la unidad de venta 

Contenido neto 400 gramos 

Xf) Tiempo de liberación 

ll di.as 

Xg> NUmero de muestras para ~nálisis 

5 por lote 

Xh) Técnica de mue$treo 

año 
No. 
10 ( 1990 es el 10 

1991 es el 11, 
etc.) 

Las muestras deberan tomarse de 5 cajas diferentes lo mas 
espaciadas posible conforme se efectúa la descarga del camión 

Xi> Manejo de la muestra 

MAYONESA. ED. 1 1990 
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Aseguram1 en to de la Cal id ad 

Deben evitarse golpes. e,..pos1c16n al sol. a la humedad, al 
oolvo o suciedad. 

Todas las muestr-ds deberán estar lot1f1cadas para 
identificación en todo momento. 

Deberán llevarse el mismo dia a el Departamento de Control de 
Calidad para su oportuno anál1s1s y su m~s pronta liberación. 

X 1 • CONTROL DE PROC.ESO 

Oeb1do a Que no e)(1ste la presencia de INDALMEX en las 
instalaciones de producciOn durante la elaboración de este 
producto, es indispensable que el proveedor envíe Junto con cada 
lote entregado en nuestra Bodega una copia de los documentos en los 
Que normalmente se r-egistran los siguientes datos que correspondan 
a los lotes fabricados para Marca Libre. 

a> Contr-ol de puntos criticas del proceso <temperaturas, 
tiempos de proceso, etc.>. 

bl Resultados de anAlisis fisicoquimicos y microbiológicos del 
producto term1nado. 

Como puede haber diferencia entre el momento de entregar el 
producto y el de la conclusión de los anAlisis, los detalles del 
envio de esta lnformaciOn se ultimarAn con el Gerente de 
Aseguramiente de Calidad de INDALMEX y contacto designado por el 
proveedor. 

XI 1.RELAC!ON GENERAL DE METODOS DE ANAL!S!S 

Fis1coquimicos 

1 > Determinación electrométrica de pH a una temperatura establecida 
con un rango de +-2 c. 

2J Determinación de acidez titula.ble expresada como Acido acético. 

3> Determinación de pentOxido de fósforo total por el método del 
fosfomolibdato de amonio. 

4) Oeterm1nac1on del indice de peróxido por método volumétrico 
<titulac1on del yodo liberado con tiosuliato de sodio> 

5> Oeterm1naciOn de viscosidad en muestra directa 

MAYONESA. EO, l 1990 
o 
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Aseguramiento de la Calidad 

f"11crob1olOgicos 

b> Cuenta en placa por vertido de bacter1as mesofil1cas ~erobias 

7l Cuenta en placa de hongos 

8> Cuenta en placa de levaduras 

9> Cuenta en placa de organismos coliformes 

101 Determinación general de Salmonella 

11) Determinación de E. coli 

12> Determinación de S. aureus coaguJasa positivo 

Xlll.BlBLlOGRAFlA 

1J Norma Oficial Me~icana. Mayonesa 
NOM F-21 S 1979. 

21 La Ciencia de los Alimentos. N. Potter 
EOUTEX S.A., la. edición. México 1973 
PP Sq-55, 491-4q6, 502-506. 

3> Análisis de los Alimentos. Métodos Analiticos 
y de Control de Calidad. R. Lees. Ed. Acribia, 
2a. edicion. España . pp 64, 164-165, 151-153, 
187-188. 

4) Diario Oficial da la Federación. Tomo COXXIX 
No. 1 MéKico D.F. Jueves lo. de Junio de 1989 
pp ó-18. 

5> Análisis Químico de los Alimentos. N. w. Oesrosier 
CECSA, 4a. impresión~ Mé~ico l986, pp 525,527~529, 
531-537. 

6l lCMSF. Ecologia Microbiana de los Alimentos 2. 
Productos Alimenticios. Ed. Acribia. España 1985, 
PP 759-766. 

MAYONESA. EO. 1 1990 
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XIV.AUTORIZACIONES 

1, GERENC 1 A DE ASEGURAM 1 ENTD DE LA CALJ DAD EMPRESA 

Emitida 
Por: 

Fec:ha~ 

JI.COMPRAS EMPRESA 

Aprobada 

F1rma 

Fecha: 

111,PROVEEDOR 

ACEPTADA: 

Firma 

MAYONESA. ED. J 1990 

Revisada y aprobada 
Por: 

Fecha~ 

Aprobada 

Firma 

Firma 
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ASEGURAnlEHTO DE LA CALIDAD 

MAYOHESA COH JUGO DE LIMOM 

.. 

1 
EftULSIOH ,,. 

l .. .. 
EHUASADO CERRADO ETIQUETADO 

l 
EnBARQUE CUAREHTEHA 

MPUHTOS CRITICOS 

ftAYOHESA ED. ~ 
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IV.Conclusiones 

A.Sobre el concepto 

Se definen las cond1ciones de elaboración de un 

producto a través de espec1fic:ac.iones alcan::ables por el 

proveedor (fabricante). 

La meta de uniformidad en las ca.rae ter.isticas 

sensoriales, f 1s1coquimicas v 

produc: tos se consigue a través de: 

1.-Evaluación del fabricante. 

2.-c;cnoc.lmiento del proveedor 

microbiológicas de los 

3.-Especif icación del producto con objetivos de mejoría 

continui\ 

4.-Contacto frecuente cliente-proveedor. 

5.-Aud.i.torias de calidad a la planta de elaboración de 

produrto para observar condiciones de fabricación así como 

al transporte. 

6.-Analisis histórico de los datos de control de materia 

prima, proceso, prodLtcto terminado por parte del pr-oveedor. 

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 infr·aestructura de diversas 
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plantas productoras de alimentos lo que conduce a tratar de 

clasif ic:ar a los proveedores de la empresa que patrocinó el 

trabajo como sigue: 

Proveedor 1. Son pequeños fabricantes. Tienen pocos 

principios sobre el control general de la operación. Sus 

instalaciones son pequeñas y 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 evolL1cionadas. Poseen instalaciones adecuadas. 

Es verdad 1..1sualmente que un pequeño fabricante no pasee 

un adecuado control de su proceso~ pero se le puede hacer 

ver las ventajas de tenerlo y trabajar con él para alcanzar 

mayores beneficios para ambas partes (proveedor-empresa>. 

Un fabricante consolidado generalmente presenta un mejor 

control de su proceso de elaboración de producto pero por 

otra purte a veces es dificil que tomen en cuenta las 

recomendaciones de sus clientes, en parte porque sus 

prioridades les apartan ~e la evaluación de oportunidades de 

mejoría global a través de la calidad. 

Se puede establecer que es preferible trabajar con un 

solo tipo de proveedor <preferentemente tipo 2 ó 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 y costo razonable ya que contando con 

proveedores tipo 1 y carentes de potencial de crecimiento se 

tendrán productos de calidad poco aceptable lo que conducirá 

a poca aceptación en el mercado y una consiguiente reducción 

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

C.Sobre el efecto del proyecto en los proveedores 

Los proveedores aceptaron y apoyaron la idea de su cliente 

acere ... '\ de e:.tandar1~ar las características de los productos 

cor un acuerdo el 1en te-proveedor, 

Algunos de los proveedores ampliaron límites microbioló­

g1cos 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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