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INTRODUCCiÓN 

Los cambios derivados dei nuevo rumbo que MéxIco está tomando en materia 
política económica y comercia!, hacen necesaria la aplicación de mejores métodos de 
control para la obtención de productos de calidad aceptable en la Industria a llmentana 

Aquellas empresas que se preocupan por controlar los pe!lgros que se puedan presentar en 
su proceso requieren de nuevas tecnologías que permitan tene~ un control más efectivo 
sobre todo del proceso de ailmentos destinados al consumo humano 

Ei Anallsls de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Crítlcos es un método de control 
de calidad que hace enfasls en 

La IdentificaCión de aquellas operaciones en el proceso de! alimento en las cuales eXista 
la POS,blildad de que surjan desviaciones que puedan afectar negativamente la 
segundad en la producclon de alimentos, y 

2 El desarrollo de aCCiones específicas que prevengan las posibles desviaciones antes de 
que sucedan 

El AnálisiS de Riesgos IdentificaCión y Control de Puntos CrítiCOS es un método 
slstematlco raCional y continuo de preVISión y organización con miras a lograr la seguridad 
de los alimentos mejorar su calidad y disminUir ~as pérdidas ocasionadas por su alteración 

Este metodo puede ser aplicable a todas las operaciones del proceso de un alimento, 
desde la prodUCCión de la materia prima. la e!aboraclón del alimento su dlstnbucicn y la 
manipulación por el USU8f10 final 

Ei presente trabajO consta de siete capítulos en los cuales se da una explicaCión amplia 
y se muestra la aplicaCión directa en un proceso de botanas de la metodología del análiSiS 
de nesgas Identificación y control de puntos crítICOS 

OBJETIVOS DE LA INVESTIGACiÓN: 

ObJetiVO general 

Desarrollar un programa de ARICPC en un proceso de prodUCCión de botanas en empaque 
IndiVidual 

ObJetiVOs específicos 

Presentar una metodologla de anallsls de puntos crítiCOS en un proceso de producclon 
de alimentos en empaque individual 

2 Demostrar la aplicaCión directa de esta metodología en la prodUCCión de botanas 
3 Desarrollar ei programa de ARICPC en una línea de papas fntas 
4 Detectar los puntos crítiCOS de control presentes en este proceso 
5 Establecer las técnicas de verificaCión que ayudaran a monltorear cada punto para 

mantener su control. 
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ANTECEDENTES 

El análisIs de nesgos, IdentrficaClón y control de puntos crítiCos surge en la década de 
los sesenta como un método para controlar los ah mentas que se usarían en los programas 
espaciales, la aplIcación de este mélOdo debía garantizar la segundad de [os ali mentas que 
consumirían los astronautas 

El método lo desarrollan, en Estados Unidos la corporación PllIsbury, la AíJ1lada Naval 
de los Estados Unidos y la Agencia Nacional Aeroespaclal (NASA); su obJetiVO radicaba en 
establecer un método de control preventivo en lugar de los controles retrospectivos en los 
que los problemas se detectan luego de aconte:::idos. 

Se presentó por primera vez en la Pnmera Conferencla Nacional de Protecc:ón de 
Alimentos de los Estados Unidos de Norteaménca, en 1971, con el nombre d e "Hazard 
Analysls Crl!lcal Control POlnts (HACCP)" A partir de esa fecha este método lo adoptaron en 
todo el mundo grandes empresas de alimentos 

Diversas organizaciones como la FOA (Administración de Alimentos y Medicamentos) la 
OMS (Organización Mundial de la Salud) y la OPS (Organización Panamericana de la 
Salud) han recomendado su aplicación en la elaboración de alimentos. 

El método proporCiona una metodología que se enfoca hacia el modo en cómo deben 
eVitarse o redUCirse los peligros asociados a la producclon de alimentos En este metodo es 
necesario realizar una evaluación cUidadosa de todos los factores internos y externos que 
intervienen desde la matena prima hasta el producto terminado Incluyendo elaboración, 
distribución y consumo 

En todo el proceso se determinan aquellas operaciones que deben mantenerse baJo 
estricto control para asegurar que el producto final cumpla las espeCificaciones 
microbiológicas y fislcoquímlcas que le han Sido establecidas. Cada una de estas 
operaCiones, que deben mantenerse baJo control, se designa como punto critico de 
control para dlferenc¡aílas de las demás operaciones en donde no se requiere de un control 
estricm 

Este metodo debe ser desarrollado para cada alimento y para cada producto Indlvlduai 
ya que las condiCiones de proceso y distribución son diferentes para cada producto 

El análisIs de nesgos, Identificación y control de puntos crítICOS proporciona 7 princIpIOS 
que son la base en la cual puede apoyarse el procesador de alimentos para aplicar este 
método de control de calidad en el proceso ce un alimento Cada pflnclplo es una etapa 
dirigida hacia la obtenCión de productos de calidad aceptable 

El análisIs de nesgos, Identificación y control de puntos crítiCOS debe realizarse por 
separado para cada producto que se elabore en la empresa. La aplicaCión de este método 
de control de calldad requiere de la partiCipación de personal especializado en alimentos así 
como también de todo aquél que conoce el producto, su proceso y dlstnbuclon (Ver anexo) 

La etapa iniCial para que la aplicación del método funCione adecuadamente es la 
que lleve al entendimIento y difUSión del concepto de la responsabilidad compartida de todos 
y cada uno de los trabajadores de la empresa en el método de aseguramiento de calidad 
esto es, en lugar de delegarla al departamento de control de calidad, debe aceptarse esta de 
manera Integral Una vez establecida y aceptada la íesponsabllidad compartida debe 
eslabonarse dentro de la empresa, es deCir, cada operación o etapa en el proce so debe 
contemplarse como un elemento Integral y completo del Sistema, que debe ser encaminado 
a optimizar el producto que sale de ella. aún cuando, respecto al proceso total, no se trate 
del producto terminado Esto permitirá Ir optimizando la cadena completa de prodUCCión por 
10 tanto, la planeación estratégica y el diseño deben sustitUir a la inspección y a otros 
procesos correctivos tradICionales Uno de los puntos fundamentales para el éXito del 
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programa es la capacitación del oersonaL ya que éstos deben ser introducidos a los 
prinCipiOs básIcos del ManejO de los alimentos y de sanidad en general 

La aplicación del método de análisis de nesgas, IdentificaCión y co:-¡tro[ de puntos 
críticos reqUiere de la realización del sigUiente trabaJo, es necesar 10 realizar las tareas que 
se Indican en la secuencia lógica que se detalla a contínuaclón 

1 Formar un eqUipo de análisIs de riesgos Identificación y control de puntos críticos 
2 Describir el alimento y su distrlbuc¡ón 
3 Identificar el uso del alimento por los consumidores 
4. Elaborar un diagrama de fluJo 
5. Verificar el diagrama de fluJo 
6 Enumerar los riesgos aSOCiados con cada operación del proceso y las medidas 

preventivas para controlar los riesgos. 
7 Identificar en cada operaCión del proceso los puntos críticos de control 
8 Establecer espeCificaciones para cada punto crítico de control 
9 Establecer un orocedimlento de monltoreo para cada punto crítico de control 
10 Establecer acciones correctjvas 
11 Establecer procedimientos de reglslro y documentación de la apllcaclon del método de 

análiSIS de nesgas Identificación y control de puntos críticos 
12 VerificaCión del método de análiSIS de nesgas, IdentificaCión y control de puntos críticos 

1. Formación de un equipo de análisis de riesgos, identificación y control de pu ntas 
críticos. 

La primera etBpa es [a formación de un equipo de personas que tengan el conoc:mlento 
y la experiencia sobre el producto y e[ proceso al que se aplicará el método de análiSIS de 
nesgos. IdentificaCión y control de puntos críticos Este equl po será el responsable de 
desarrollar cada etaoa del plan 

Debe estar formado por Dersonal de todas las áreas que mteNlenen en el proceso del 
alimento (personal de prodUCCión, control de calidad, microbiología, etc) ya que estas 
personas están dlrectame nte involucradas en las actiVidades dianas y más familiarizadas 
con las vanaclones y limitaCiones de la operación El plan de análiSIS de nesgos 
Identificación y control de puntos críticas puede requenr de personal que no pertenezca a la 
empresa y que sean necesarios por sus conoc:mlentos en microbiología y otras áreas 
aSOCiadas al producto y proceso para que con su colaboraCión mejore la ca[ldad del plan 
que ha de llevarse a cabo 

2. Descripción del alimento y su distribución. 

El equipo formado debe, primero. desCribir el alimento de la manera más completa 
pOSible, se deben observar [as caractenstlcas fislcoquímlcas en especla[ aquellas 
condiCiones que puedan afectar su estabilidad. desde los ingredientes utilízados en su 
formulaCión, hasta el prod ucto final También deben desCribirse los metodos de distribUCión, 
en espeCial SI el producto reqUiere condiCiones espeCiales de maneJo, por ejemplo. 
refrigeraCión, también debe Incluirse el uso y el pOSible abuso en el manejo del producto 
durante la dlstflbuclón y por el consumidor. Se deben observar aquellas condiCiones que 
puedan afectar la estabilidad del alimento. desde los Ingredientes utilizados en su 
formulaCión, hasta el producto final. 

La fórmula maestra de los productos debe ser invartable, estar estableCida previamente 
y para efectuar cambiOS es necesano segUir una serie de pasos rígidamente estructurados 
que requieren de la aprobación de vanos departamentos para poder ser efectuada 
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El control de pesos de los Ingredientes debe ser verificado constante'l1ente durante la 
preparación, ya que un error en este punto puede ocasionar un producto de calldad inferior o 
cambiar la Identidad del producto SI es un ingredjente esencial Se deben pesar las 
cantidades pequeñas de Ingredientes como colorantes y sabonzantes exactamente y ser de 
la cantidad requenda por lote al momento de su utllizac¡ón o adiCión En el almacén se 
conserva y provee oportunamente la materia pnma, y el producto terminado' materrales y 
refacciones y productos que se requieren para el buen func:onamlento de la planta Es un 
punto de control mayor ya que de su organizaCión y eficiencia dependerá la calidad del 
producto y la rapidez con Que se iniCie el trabajO El almacenamiento debe ser adecuado 81 

tiPO de matenal que se Trate y és te será guardado sobre e! nivel del piSO en tanmas alejado 
de paredes y techos 

La codificación dentro de la empresa se emplea en diversos departamentos Aparecen 
códigos en nóminas, en recursos humanos, en prodUCCión, etc 
Dentro del departamento de producción, los códigos facilitan la organización adminIstraTiva 
de documentos, materiales materia prima, personal. y permiten dar seguimiento a materia 
prima, personal y producto terminado para pOSibles reclamos 

3. Identificación del uso de! alimento por los consumidores. 

Debe deSCribirse la manera como se usará el producto' crudo COCido descongelado, 
reconstituido, etc También como va a ser manejado y conservado, y SI va dirigido al publiCO 
en general o a un segmento particular de la poblaclon niños, ancianos etc 

4. Elaboración de un diagrama de flujo que describa el proceso. 

Debe elaborarse un diagrama de flUJO que descflba el proceso El propÓSito del ol8grama 
es el de proporcionar una deSCripCión Simple y clara de todas las operaciones Involucradas 
en el proceso de un producto alimenticIo El diagrama de flUJO debe abarcar todas las etapas 
del proceso que esrán controladas por la empresa, así como Jos factores que puedan afectar 
su estabilidad y calidad Para Simplificarlo, el diagrama debe contener sólo palabras y debe 
inclUir las materias primas, e! proceso, el envasado. la dlstnbuclon y el uso por los 
consumidores También debe señalar aquellas operaciones en donde las probabllloades de 
que suceda una contaminaCión sean mayores Se deben ven ficar. las operaciones 
Involucradas en 'a elaboraCión del alimento al que se qUiere aplicar el metodo de análiSIS de 
nesgas, Identificación y control de puntos críticos para comparar con el diagrama de flujO 
elaborado y corregir de acuerdo a las operaciones donde sea necesarro Se deben 
enumerar todos los nesgas biOlógiCOS, químicos o fíSICOS que puedan darse en cada 
operación del proceso de un alimento y se necesitan deSCribir las medidas preventivas 
necesarias para eVitar deSViaCiones 

Los nesgas que se Identifiquen deben ser de tal índole que su eliminaCiÓn o reducclon, 
hasta niveles aceptables, sea esenCial para la prodUCCión de un alimento seguro 

En este punto se determinan las medidas preventivas para cada nesgo Identificado 
Este diagrama será de ayuda para el equipo que está aplicando este metodo en su 

trabajO posterror El propÓSitO del diagrama es el de proporcionar una deSCripCión Simple y 
clara de todas las operaciones Involucradas en el proceso de un producto alimenticIo. Puede 
también servir como una guía para la autOridad sanltarra en el momento de realizar una 
VISita de verificaCión a la empresa. 

El diagrama de flUJO debe abarcar todas las etapas del proceso que están controladas 
por la empresa, así como los factores que puedan afectar su estabilidad y calidad Para 
Simplificarlo, el diagrama debe contener sólo palabras (Sin dibUJOS de Ingeniería) y debe 
inclUir las materias primas, el próceso. el envasado, la distribUCión y el uso por los 
consumidores 
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También debe señalar aauellas ooera clones en donde las probabilidades de que suceda 
una contaminaCión sean mayores 

5. Verificación del Diagrama de Flujo. 

El equipo debe verificar, en la empresa, las operaciones Involucradas en la elaboración 
del alimento al que se qUiere aplicar el método de análisis de nesgas, identificaCión y control 
de puntos críticos para comparar con el diagrama de fluJo elaborado y corregir. ce acuerdo a 
[as operaciones, donde sea necesario 

6. Enumeración de los riesgos asociados con cada operación del proceso y [as 
medidas preventivas para controlar los riesgos. 

El equipo debe enumerar todos los nesgas biOlógicos, químicos o fíSIcos que puedan 
darse en cada operación del proceso de un alimento y deSCribir las medidas preventivas 
necesarias para eVitar desviaCiones 

Los nesgas que se identIfiquen deben ser ::le tal ínaole que su eliminación o reducclon, 
hasta nlveies aceptables sea esenCial para la producc:on de un alimento seguro 

En este punto se determinan las medidas preventivas para cada riesgo Identificado 
Las medidas preventivas san [as actividades necesarias para eVitar deSViaCiones y tener 

baJO control las operaciones deSignadas como punto crítiCo de control al e!lmlnar los riesgos 
o reducir sus consecuenc:as o su frecuencia hasta niveles aceptables 

7. Identificación en cada operación del proceso de [os puntos cnticos de control. 

En la Identificación de los puntos Criticas de control puede hacerse use de [05 árboles de 
decIsión Los árboles de declslon permiten determinar SI una etapa es un punte cntlCO de 
control para el nesgo que se ha Identificado Pueden aplicarse de rranera fleXible, 
dependiendo dei tipO de materia prima y del proceso al que sea aplicado, es necesano tener 
en cuenta todos los riesgos que puedan produClfse en cada operación (Ver Anexo) 

8, Establecimiento de especificaciones para cada punto crítico de control. 

De acuerdo can el proceso del alimento deben darse las especificaciones que rigen cada 
operación que se deSignó como punto crítico de control 

Entre las características de calidad que pueden inclUirse eSTán porcentaje de humedad, 
raflgos de pH, contenido neto, denSidad, porcentaje de aCidez etc También pueden 
incluirse especificaciones para los parámetros senSOriales, como la textura, el aspecto, el 
sabor, el olor, etc 

9. Establecimiento de un procedimiento de monitoreo para cada punto crítico de 
control. 

:::1 monltoreo al que se hace referencia es la observacion de manera programada de un 
punto crítiCO de control con relación a las espeCIficaCiones estableCidas este monltoreo 
debe ser capaz de detectar una pérdlca de cartrol en las etapas del proceso que son puntos 
críticos de control. 

Lo adecuado sería que el monltoreo fuera de manera continua, dado que esto no 
siempre es pOSible se recomienda que la frecuencia de VigilanCia sea suficiente de tal forma 
que garantice que el punto cntlco se encuentra bajo control 

Los procedimientos de monltoreo de los puntos CfltlCOS de control deben realizarse con 
raOldez y, por lo tanto, se recomienda que los análiSIS que se realicen sean aSimismo 
rápidos Generalmente se prefieren las mediCiones fíSicas y químicas a los ensayos 
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IT'lcrob1ológICOS, poraue la Interpretación de los primeros suele mdicar, indirectamente, el 
control microbiológico del producto 

10. Establecimiento de acciones correctivas. 

Se deben establecer acciones correctivas a fin de aplicarse SI ocurre una desviación en 
un punto critico de control, son específicas para cada uno y deben asegurar su control 

SI los resultados obtenidos a partir del mOnltoreo Indican que eXls:e una tendencia hacia 
los límites establecidos en el punto crítlco de control. deben aplicarse acctones correctivas 
encammadas a mantener nuevamente el proceso baJo comrol af1tes de que la desviación de 
lugar a que se ongme un nesgo que afecte la calidad sanitaria del producto 

11. Establecimiento de procedimientos de registro y documentación en la aplicación 
del método de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos. 

Todas las actividades que se lleven a cabo durante la aplicación del método de b~n 
registrarse y reunirse en una bitácora De esta manera se tendrá un hlsLOrlal del producto 
que se elabore en su empresa 

12. Verificación de la aplicación del método de Análisis de Riesgos, Identif¡cación y 
Control de Puntos Críticos. 

Se debe establecer un plan para verificar que la aplicación del método funciona 
correctamente Se pueden hacer muestreos aleatorios y análiSIS en diferentes etapas, al 
producto en prcceso para determinar SI se cumplen las especificaciones que se han 
establecido 

La frecuencia de estas actividades de venficaclón debe ser suficiente para asegurar que 
el método de anallsls de nesgas, Identificación y control de puntos críticos furclona 
correctamente, ademas determinar SI está de acuerdo con el diseñe original 
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Capítulo 1 Anaf¡s¡s de nesgos 

Un riesgo o peligro es la probabllldad de que se desarrolle cualauier propiedad 
biológica. química o física Inaceptable para la salud del consumidor que mfiuya en la 
segundad o en la alteración del alimento. 

En este pr'nc;plü se recomienda la elaboractón de una !ista ce las operaciones en el 
proceso en donde se presenten riesgos significativos Deben analizarse todas las 
operaciones del proceso del aitmento para determinar los nesgas que puedan presemars e 
En esta etapa se persiguen variOS objetIVOs 

a Identificar las materias primas y los alimentos que pudieran contener sustancias tóxicas, 
microorganismos patógenos o un número elevado de microorganismos que causen 
detenoro en el alimento, además de las condiCiones que permitan la multlollcaclon de 
microorganismos en la materia pnma y en el producto terminado. 

b Identificar, en cada operación o etapa del proceso del alimento [as fuentes y los puntos 
específicos de contaminaCiÓn, 

c Determinar la pOSibilidad que tienen los microorganismos de sobreviVir o multiplicarse 
durante la recepc:ón de materta prima. el proceso, la dlstnbución y el almacenamiento 
prevIo al consumo del alimento, y 

d Evaluar los riesgos y la gravedad de los peligros Identificados 

Para la Identificación de los nesgas pueden tomarse en cuenta los sigUientes puntos 

SI el producto contiene ingredientes que sirvan como vehículo de riesgos 
(pnnclpalmente riesgos microbiológicos) 

2 Si eXiste o no una operación del proceso donde se elimine o disminuya el 
rtesgo(eJemplo, tratamiento térmiCO, secado, etc) 

3 SI puede eXistir una contaminación del producto artes de que sea ervasado 
4 A que segmento de la poblaCión será dirigido el producto 
5 Si puede eXistir un abuso en la utlllzac:ón o manejo del producto por el consumidor 
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1.1. Descripción de! Producto. Ingredientes y Distribución. 

a) Papas fritas' 
Las papas frItas son una botana de amplio consumo en nuestro país y a nlve! mund¡al 
Consiste en freír en aceite hOjuelas de papa adicionadas de sal u otro condimento, 
emoacar!as y distribuirlas 

b) Ingredientes 

Papa: Una papa es un tallo que crece debajo de la tierra, o tubérculo ae la planta de 
papa 

Aceite Son grasas líquidas 

Sal' Polvo blanco homogéneo de Cristales naturales. con alto grado de pureza y grado 
a!:menticlo NaCI. solubilidad en agua (20 oC) de 360 g/! punto de fusión 800 oC, punto 
de ebulliCión 1461 oC, DL5c oral rata de 3000 mgl kg 

c) DistribUCión 
Actualmente la dlstnbuclón de papas fntas en empaque indiVidual a nivel 
nacional la realizan la Industna que mantiene complejas redes de distribUCión Se utilizan 
empaques que garantizan la calldad del producto durante su vida de anaquel Estos son 
colocados en cajas corrugadas para ser distribUidos a tiendas donde son exhibidos en 
anaqueles Durante la cadena de distribUCión se debe cuidar el manejo de cada envase 
para eVitar que se rompa el producto o se dañe el empaque y poder garantizar que el 
consumidor reCibirá un producto con la calidad requerida y además sano y seguro 

1 2 Consumo del producto 
Las papas fritas son un producto que consume toda la gente. desde niños hasta 
anCianos Las formas de consumo son diversas, como botana ocasional, en festeJOs, 
como aperitiVO. etc 
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1 3 Factores anteriores, durante y posteriores al proceso 

HIGIENE DEL PE"SONAL 

CALIDAD DEL AGUA 
LIMPIEZA, 
SANITiZACIÓN 

y MAQUINAriA 

DE EQUIPO 

PLAGAS, ' 

I T .1 ~':"'"'''W 
~ I PROCESO 1 ~ CALIDAD DE LA 

~~-C á:--' -,-_______ -:-_____ .-1' l MATERIA PRIMA 

CÓDIGOS 

BASURA J 

á t 
PESADO DE INGREDIENTES 

ALMACENAMIENTO 

MANEJO DE PRODUCTO 
E'-IPACADO 

I 

FORMULACiÓN 

RECEPCiÓN 
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4 ~iag,a:na del p,ocese da elat::c~ación 

Descarga en huacales 

Almacenaje de Papa 

AllmentaCjón a línea de 
Proceso 

L:mpleza de papa 

Pelado 

Inspección Corte y Selección 

Rebanado 

Lavado de HOjuelas 

Recepclor. de Papa Receoclón de Materias 
Primas 

Freldo 

Salade y Sazcmado 

Inspecc:ón de HOjuela 

Alimentación a máculna de 
Empacue 

Pesado 

Codificado 

I 1L-___ ~-m-pac-ad-O----
Almacenaje de Producto 

Terminado 
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Un punto crítico de control es cualquier operación en el proceso donde [a pérdida 
de! control puede resultar en un riesgo para la salud 

La Informac:ón obtenida por e[ anáilsls de riesgos, Indicado en el pnnciplo 1, debe ser 
utilizada en esta etapa para identificar cuál o cuáles operaciones del proceso son puntos 
críticos de control determinándolos en cada nesgo Identificado. Pueden ser localizados en 
cualqUier operación dei pro ceso donde eXIsta la necesidad de controlar un nesgo o peligro 

En algunos procesos, una sola operación considerada como un punto crítico de 
control puede ser utilizada para eliminar uno o más peligros microbiológicos, por ejemplo, la 
pasteunzaclón de la leche 

Son característicos de cada proceso y no pueden aplicarse en otros procesos 
diferentes, ni Siquiera al mismo proceso cuando es aplicado en condiCiones diferentes 

La Comisión Internacional para Especificaciones Microbiológicas de Alimentos 
(iCiviSF) recomendó en 1988 que ruesen eSlablecldos 2 tipOS de puntos enlicas de control 

PUNTO CRITICO DE CONTROL '\ (peCí) donde se efectúa un control completo de un 
nesgo y por lo tanto, se elimina el riesgo que eXiste en esa etapa en particular, por ejemplo 
los procesos de pasteurización y estenllzaclón comercial. 

PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2) donde se lleva a cabo un control parcial, por lo 
que sólo es pOSible reduCir la magnitud de! nesgo por ejemplo. el lavado de la materia 
prima 

La Identificación de los puntos crítiCOS de control requiere de un CUidadoso análiSIS. 
los pe!lgros pueden Identificarse en muchas operaciones del proceso, Sin embargo, debe 
aarse prioridad a aquellos en los que SI no existe un control, la salud del consumidor puede 
verse afectada. teniendo esto presente su determinación se simplifica 

Pueden eXistir operaciones en las cuales el control es necesario. aunque no se trate 
de puntos critiCaS de control. dado el reducloo nivel de nesgo o peligro de que se presente 
Esms puntos necesitan ser controlados y Vigilados menos vigorosamente 

SI un pe!lgro o nesgo se puede prevenlf o controlar en vanas operaciones. debe 
deCidirse cuál es la más Importante, de la misma manera que SI se encuentran vanos 
nesgos que deben prevenirse o controlarse, es precIso comenzar por los más Importantes 

Los procedimientos de limpieza y sanltlzaclón han Sido inclUidos recientemente como 
puntos crítiCOS de control en los programas de análiSIS de nesgas, Identificación y control de 
puntos críticos, éste es un buen ejemplo de la fleXibilidad del método para adaptarse a las 
neceSidades particulares de una empresa 

EXisten varias metodologías para faCilitar la Identificación de un punto crítiCO de 
control, una de éstas es la utilizaCión de los árboles de deCISión (Ver anexo) 
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Tabla 1.4.1 IDENTIFICACiÓN nE PUNTOS CRiTICOS DE CONTROL (PCC) y PUNTOS DE CONTROL (PC) 

LÍNEA PAPA FRITA 

I pce DESCRiPt:;10J l~"L F,QUIF-'O ",HieROS PELIG'ZOS nH'ARl AW:'N fO 

{roe /" r>¡:¡ú'~~t;o F¡!<I(:t'~ 1~1,~rlnnl~ll (:(;10:"8 O¡\"lHNACI()M'S flD<)JI,ln!1.')C¡¡\¡ ,. 

,'c, R[((TClrX 1,1 ""lblll"L f'1',lllll,,~ Ilf:I'I'<I<Allll',IJI 1I110¡,MIIII 

A',I(JN,,¡',' 

(CIIIIKI UI-

,'Al'" LXIIU(IC lJl,II/'H I~I, 1'1 l t 10, I ~l!iCl' CALlO,'1l 

p '~ m ( , 1'"lúll e,E 1,.1,' 1 ¿RI" S ,\U di l'f:I!CXIDOo "111·11"'lr,qll-,,lll: ,1111111(\1](,>'(1>1 C(l"TI")L ((-

h W,I~RI'l 1 ~ 

P"IIJAS fCEITE ("',,1-1 ""1 ,1'IME[)~l I j 1'1'(11<11'1 Jl'fdHI-IItII'I{OVIII:"I'! CALII)",() 

"1'11-111 ,1(,,.,,1'<,11,1,( I 1111l111,',I,)I"lll C()lilH(JIIJI 

B,1I'r,'JI-

[JL,' ",," 1,- 111 1 Al 1"1(,1'1 ,(,1, ,,') 1 ()Inl 

I '[,In r ()I L I'lmVI 1 [<~~j ( '\III)/d) 

,',) ¡-,I' ,iIJI()HI () : 11<111<1" 

'L' ','l '1' f-~ 1111-111)') f,u (,e'I<L,; 

1,[('«11, 

111,1'('1, 

'11,,11\1 l'IdI·C"' ___ ~ 

d "c!1~( bA 1 11( TEr II'll,~¡III"\ 1" 'I,I,I~-I,)II (() ((}llre Ilhl'l:Cl'IOII 'ouICI,I(,III[()1<1 e) ('0111,1 L [,1 

IlO[W,AS HlJlIl'[)"IJ LU¿ :,lI''')c)PO_,',lH~S vl,U¡\1 ,_'_'''"''_''"'" __ _ 

,J, ~ ,'," ~I ,,[,cm WXT:1I1,·1 "f-Iflf-"_''','''" ARICI" I'll,)(,,'(;CIOII 

H'['R"IIII(>J ~~'~I_"_' ___ 1 _______ 1 I,MWI-IIIMII ~Jlü 

1,' TOI '.o,. li'\1 \ Ili,"I':L f I"~I' ( , l"rJl" ilJl,IIOlll,IJI "HIJl¡U'I()11( 

1 'M]'I( /',' 111.11"(/" ,'llIr ,'e U)IJf!<01 [JI (MIO,;!) 

h l-1'IJ[)\ 1-"" < IJ, Il,'11I( \(I,)IJ IIhl'U,lV, ,,~I '-' r,1UHTlll<l o l'ri<)[)IJ('~'IOI" 

, ___ -I_--"c",""Jjo.r0rnA[)~r<,' 

h; ',1 é,I'U,f"l!.2PA ;hllHI"L 

VN'\I 

IrhH,CI()11 ~,(A o .\1,), '11 "HUj , ,'(JI,LIllIClI 

lXTI¡·\r,c; \U'\L 

Tf<>",3f'::'«TA[),;R , 1(., 1(",1'1 (,Y,II ',(J, u I 'u~lll; 'HU" I'I,,~I,' j( l Ir ,,{ 

h, 

"l'f,TICAI --l \-_-,'...;.I'.,IJ._" __ j ___ _ 
"fL-" 1', ' 11,1,)0""[,1- "I<I( pe 1'1<,1"",1(1< 

IIMI"I- (I""H : .. , ___ ..1. ______ --' ______ _ 

ELABORÓ HORA ___ _ rECHA 
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Capitulo 2. Especlfícaclones. 

En este principio es necesario estatllecer especificaciones para cada punto crítico de 
control. Las especificaciones que se establezcan pueden ser de tempe~atura tiempo, 
dimensiones fíSicas. humedad. actividad acuosa. pH aCidez tltulable, concentración de sal. 
COflcentraciÓfl de cloro, vIscosidad, concentración de conservadores además de 
característIcas sensonales como la textura, aroma o apariencia visual, etc. y pueden 
obtenerse de normas ofic:aies, literatura especializada, estudios y datos experimentales 
asimismo deberán estar correctamente fundamentadas para eVitar la pérdida de comrol en 
las operaciones que afecten fa segundad del producto. 

Ejemplos de espeCificaciones Incluyen' 

Químicas 
espeCificaCiones de pH del producto 
máximo nivel tolerable de residuos de antibióticos 

Físicas 
- especificaciones de tiempo y temperatura para la pasteUriZaCiÓn, para la esteriliZaCión 

comercial, etc 
- el tamaño mínimo de las partículas metálicas detectables 

Biológicas - espeCificaciones microbiológicas para determinados microorganismos 



2 1 De la materia pnma. 

2.1.1. Papa 

DefiniCiÓn 

Tallo que crece debajo de la tierra, o tubérculo de la planta de papa 

DescripCión 

La piel rugosa se convierte en la parte extenor que es el pendermo Esta se llama 
comúnmente cáscara Las células de la papa respiran tomando oxígeno y liberando 
bióxido de carDona a través del perldermo 
Brotes, u oJos, son hOjas subdesarrolladas que nacen para crecer sobre la superfícje 
exterior de \a papa. Cada brote forma una marca en la superficie SI se le permite a los 
brotes, cada uno de estos puede formar una nueva planta de papa Para nuestíOs 
propósitos es deseable detener el creCimiento del brote 
Justo debajo del pendermo está la corteza La corteza consiste principalmente en células 
que almacenan alto contenido de almidón Esta pequeña banda de células en la corteza 
además contiene alrededor de una tercera parte de todos los nutnentes de la papa 
Debajo de la corteza está el anillo vascular Estas células son altas en contenido de 
almidón yagua. El anillo vascular transDcrta agua y nutrientes a las demás celulas 
dentro de la papa 
El centro de la papa es la pulpa, o corazón Esta área está constitUid a por células 
grandes Aunque la papa almacena humedad en toda su masa, la más alta 
concentración de contenido de humedad está en la pulpa 

Propiedades 

La papa no debe presentar 10s slg\.nentes defectos 

Externos Podridas, verdes, daño mecániCO, roña común 
internos. Corazon hueco, decoloración interna y oXigeno madecuado 

2.1.2. Sal Pulverizada 

Descnpclón 

Polvo blanco homogéneo de Cristales naturales, con alto grado de pureza y grado 
alimentiCIO 

ComposICión 

Cloruro de sodio 

Propiedades 

a) Flslcoquímlcas 

1 Pureza (como NaCI) 
2 Humedad 

LÍMITES 

99.00 % máx 
008 % máx. 
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3 Metales Pesados 4 O ppm máx 

b) Granufometría" %RETENCfÓN 

1. Malla 100 250-310'% 

e) Sensonafes ATRIBUTOS 

1. Color Blanco 
2 Olor Ninguno 
3 Sabor Salado 

2.1.3. Aceite Vegetal comestible 

DeSCrIpCión 

Aceite de Semilla de Girasol parcialmente hidrogenado 

Corr;poslClón 

a) 100% aceite de girasol 
b) 0075 - O 15 % ae antioxidante 

Propiedades 

a) Flslcoquímlcas LíMITES 

1 ÁCidos grasos libres 005 % máx. 
2 Antioxidantes (BHA) 100 - 200 ppm 
3 Humedad 01 % máx 
4 Punto de Fusión 290-33 O'C 
5 Punto de Humeo 232 oC 
6 Indlce de peróxido 1 O meq I kg máx 

b) Sensoriales ATRIBUTOS 

1 Olor Inodoro 
2 Sabor Insípido 
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2 2. De! producto en proceso 

, CARACTERISTICAS ' 
I FISICOQUIMICOS 
i Velocidad pek::dora ' 
i (papa fresca) (rpm) 
: Velocidad 
! peladora(papa 
¡almacenada) (rpm) 
, Remoción de cáscara 

(%) 
Grosor de hOjuelas 
VeloCidad maestra 

: I emperatura del 
'Freidor CC) 
¡' Tiempo de reSlaenCla 
I en el freidor (mln) 
I Aceite base fnta (%) 
ACldos grasos libres 

1(%) 
I Defectos totales de 
! proceso (%) 
1 Dobladas (%) 

VERDE 

250 350 

300 - 450 

2:': 95 O 

o 051- O 055 
72-84 

1710 -183 O 

02.50 - 03 10 

310-35.0 
025 

<10 O 

15 O 

AMARILLO ROJO 

<250.>350 

<300 >450 

<95 O 

<O 051 >0055 
<72,>84 

<1710 >183 O 

<0250 >03 10 

300-309,351-36 O <300.>36 O 
026 - O 35 >035 

100 - 20.0 >20 O 

>15 O 

Defectos totales de Proceso centros suaves, pegadas. aceitosas manchas negras 
ámpulas y cáscaras 

Simbología propuesta 

Verde 
Amarillo 
Rojo 

:::: Producto aceptable 
= Desviaciones ligeras 
= Producto no aceptable 
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23 Del producto terminado. 

I CARACTERISTICAS 1 VERDE 
I SENSOR!ALES 
'1 Textura I Crujiente 
, AparienCia : Buena 
, Olor y sabor extraño Ausente 
• FISICOQUIMICOS 
i HOjuela entera (%) , > 70 O 

I Defectos totales de 1<5 O 
papa (%) I 

Humedad (%) 112 - 1 6 
I Humedad en 11.2-17 
empaque (%) 
Sal (%) 114 1 8 

i Matenal extraño I Presente 
! MICROBIOLOGICOS 
: Cuenta Total(UFC/g) <10,000 
, Hongos (UFC/g) <100 
Levaduras(UFCJg) <100 
Coliformes Totales :<10 
E, coll ! NegatiVo 

, Salmonella I NegatiVo 

UFC:=: Unidades Formadoras de Ca ion las 

Simbología propuesta 

Verde 
Amarillo 
Rojo 

:=: Producto aceptable 
::::. DesviaCiones ligeras. 
:=: Producto no aceptable 

AMARILLO ROJO 

': Regular ¡Malo 
; Regular ! Mala 

I Presente 

,50 O 69.9 < 50 O 
10 O > 10 O 

11 1 -1 19 161 -1 70 <1 1. >1 70 
111,18 <11,>18 

1 

1213,1.9,20 <12.>20 
I Ausente 

>10,000 
>100 
>100 

,>10 
: POSitiVO 
I POSitiVO 
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2 4 Del empaque. 

ACABADO Y EMBOBINADO 

" Las Orillas de las bobinas deberán estar libres de cortaduras y muescas. 
Las bobinas deberán ser enrolladas con la sufidente tenSión para prevenir el bloqueo 

durante su manejo y transporte, sin distorsionar el material. 
El material deberá tener una calidad de acabado conforme a aque!1os producIdos ClaJQ 

buenas práctlcas de manufactura 

OLOR 

El material impreso deberá estar libre de olores químicos y r esmas contaminantes 
CualaUler material que tenga atores desagradables, es considerado inaceptable para su 

utilización 

IMPRESiÓN Y TINTAS 

La apariencia general de la impresión deberá ser consistente con la buena calidad de 
Impresión de alta definición generalmente aceptada dentro del mediO de impresión 
flexográfico 
Q La tinta deberá tener la sufiCiente adherenCia al sustrato, de tal forma que no genere 
ningún problema o detenoro en la apariencia general del empaque durante los procesos que 
se utilizarán, durante el manejo y uso normal que lleven los materiales Impresos y finalmente 
en el punto de venta 

ETIQUETADO Y EMPACADO 

Cada bob!na estará Identificada dentro de! con la sigUiente Identlficaclon 
Nombre del proveedor 
Código del matenal 
Número de Impresiones 
Número de rollo maestro 
Fecha de manufactura 

o Número de orden de compra. 
Número de orden de fabricaCión del proveedor 
Código de impresor que ayude a la Identificación de la maqUinaria Involucrada en su 

elaboraCión 

Las bobinas deberán ser etlque tadas en tarimas, colocando separadores en la parte 
baja y, de ser necesariO, entre cada cama, cada bobina deberá ser colocada con la etiqueta 
de registro mirando hacia el exterior de la tarima, esto para permitir su Identrficación 
rápidamente, finalmente, se colocará una hOJa de corrugado en la parte superior de ia 
tanma. 

DISPOSICiÓN DEL DESPERDICIO DE MATERIALES 

El proveedor destruirá todo el desperdicIo de material, asegurando que dicho matenal sea 
Imposibilitado para ser utilizado 

22 



Capítulo 3. Procedlmler:tos de anáflsls 

3.1.Fisicoquimicos. 

3.1.1. ACEITE 

3~ 1, 1_1 ~Determinación del índice de peróxido 

Fundamento 

Se basa en la capacidad de los peróxidos. productos de la oXidación de las grasas, de 
oXidar el ion yoduro de! KI y produClf yodo que se valora con una soluclón de tiosulfato 

Aplicación· 

Se emplea en grasas y aceites tanto vegetales como animales. Debido a que los peróxidos 
están sujetos a reacciones secundarias de degradación ei metodo está limitado sólo a las 
primeras etapas d e la oXidación 

Reactivos 

SolUCión de tlosulfato de sodio O 01 N 
Cnstales de yoduro de potasIo (grado reactivo) 
Almidón de paDa (para yodometna) 
ACldo acétIco glacial 
Iso - Octano (2.2.4 trlmetll pentano) grado reactivo 
Dodectl sulfato de sodio (Na2S2035H20) 

Nota TOdO el material debe estar perfectamente enjuagado y limpio. libre de cualquier 
residuo de aceite o Jabón 

Preparación de Reac~lvos 

Tlosulfato de sodio 0.01 N 

Ampulas de concentración O 1 N Y diluya según las dIrecciones o empleando una 
solUCión 1 O N diluya 10 mi a 1 I en un matraz volumetnco para producir una soluclon 
001 N. 

Iso- Octano / ACldo acético 3 2 

Mezcle 3 partes de Iso - octano con 2 partes de áCido acético. Ejemplo 300 mi de Iso­
octano mas 200 mi de áCido acético 
Guarde en un frasco de vidrio perfectamente cerrado 

Yoduro de potasIo saturado 

Adicione 25 mi de agua desl0nlzada a 42 g de Cristales de yoduro de potasIo en una 
botella pequeña o matraz con tapón 
Caliente la solución en baño maría y mezcie hasta que los Cristales se disuelvan 
Vacíe en una botella ámbar con tapón de vidrio 
Deje enfnar la solución a temperatura ambiente el exceso de yoduro de potasIo 
aparecerá como cnstales. 
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Solución de almidón al 1 % 

Pese 1 9 de aimidón en un vaso de precipitado limpio 
Añada 20 mi de agua fría deSlonlzada y mezcle a formar una pasta. 
Añada 80 mi de agua caliente a la pasta de almIdón, agite y hIerva par un mInuto 
Almacene en refrigeracIón en un contenedor cerrado 

Dodecll sulfato (OSS) a110% 

Pese '\ a 9 de DSS 811 un frasco matraz lJo\~métr'cQ de í 00 mi, lleve al aforo con agua 
deslonlzada 
Guarde en un frasco de vidrio perfectamente cerrado 

Precauciones 

Todas las soluciones de tIOsulfato de sodio se deben refngerar La solución diluyente se 
descompone aún en refrigeración, se debe preparar cada seis semanas soluCión fresca 
001 N. 
El yoduro de potasIo debe ser protegido de la luz y calor Cuando la solución muestra 
coloraclón amanllo debe descartarse 
El almidón se debe almacenar baJO refngeréclón y reemplazarlo cuando esté separado, 
descolorido o con moho 
Se debe correr un blanco semanal para probar las soluciones, siga los pasos del 
método No adicione aceite SI más de una gota de tlosulfato de sodio se reqUiere para 
qurtar el color azul, se debe descartar el yoduro de potasIo y reemplazarlo 

Matenal y equipo 

Bureta de 25 mi 
Malraces Enenme'jer de 250 rr<\ 

Pipetas volumétricas de 10 mi (opcional) 
Pipetas volumétricas de 1 mi 
Probetas de 100 mi y 1 I 
Matraz volumétrico de 100 mi y 1 I 
Botella ámbar con tapón de VidriO 
Balanza analítica de O 0001 g de sensibilidad 
Cronómetro 
Frascos ámbar 

Pese 5 9 de muestra para aceite nuevo y O 05 para aceite usado en un matraz 
Erlenmeyer de 250 mi 

2 Adicione 50 mi de 3.2 Iso-Octano / Ácido acético, agite para mezcla. 
3 Añada"\ mi (con pipeta volumétnca) de 'jodo..;ro de potasIo saturado a la mezcla 
4 Mezcle y deje reposar por exactamente 1 minuto 
5 Después de 1 minuto agregue inmediatamente 50 mi de agua des Ionizada al frasco y 

agrte. 
6 Adicione 1 mi (con pipeta) de DSS a110% y agite. 
7 Adiciones í mi (con pipeta) del Indicador de almIdón al1 % y mezcle 
8 Titule cuidadosamente con tiosulfato de sodio, agitando constantemente hasta que el 

color café desaparezca 
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Nota SI se observa ur¡ color llaranJa, este se encu entra directamente relacionado con la 
limpieza del material El detergente es normalmente la causa de este color Es importante 
que todo el matenal sea perfectamente lavado y enjuagado para remover cualqUier residuo 
de aceite o Jabón 

Cálculos' 

índice de Peróxido = m[ de tlosulfato de sodio O 01 N multiplicado por dos 

Ejemplo O 6 mi de tiosulfato de sodio O 01 N x 2 = IP 1.2 

3.1.1.2. Determinación de BHA en aceites 

Fundamento 

El grupo fenótIco del BHA reacCtona con las amlnas formando compuestos colondos, 
característica que se emplea para confirmar [a presencia en grasas y aceites 

AplicaCión' 

BHA (Sutil hrdrox.anlsol) es un antioxidante muy soluble en aceite pero Insoluble en agua 
Se emplea para dar estabilidad a grasas y aceites 

Reactivos' 

Alcohol etílico desnaturalizado 
Sorato de sodiO 
N, 2-6 tncloro-p-benzoqulnonelmrna (refngérese). 

Preparación de reactIvos' 

Alcohol al 72 % 

Añada 28 mi de agua deslonlzada a 72 mi de alcohol etílico desnaturalizado Mezcle 
bien 

Borax 

Añada 2 O g ce borato de sodio a 98 mi de agua deslonlzada Mezcle bien 

Matenal y equipo 

Balanza 
Pipeta VOlumétnca de 1 mi 
Probeta de 100 mi 
Probeta con tapón de 25 mi 
Pipeta de 10 mi 
Parnlla 
Baño María 

Procedimiento: 

1 Vacíe 5 mi de aceite en una probeta gr aduada 
2. Añada 10 mi de alcohol al 72 % 
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3 Tape!a. pmbeta y mezcte bien 
4 Añada 1 mi de solución de Bórax al 2 % a la probeta y mezcle 
5 Caliente la probeta en baño mana, a 35 oC por 5 minutos, qUitando el tapón 
6 Sacar la probeta del baño maría 
7 Añada entre 0.5 a 1 O g de cristales de N-2- 6-tncloro-p-benzoqulnonelmma a la probeta y 

agIte 
8 Observe la aparicIón del color en la capa su penar 

El coJor azul en la capa Inferior indica la presenCia de BHA en el aceIte, Informe como 
BHA pOSItivo 
El color café. \legro o transparente en la capa supenor indica que no hay BHA en el 
aceite Informe como BHA negativo 

3.1,1,3, Determinación de ácidos grasos libres 

Fundamento 

El índice de aCidez es una medida del grado al cual se han descompuesto los gllcéndos del 
aceite por acción de la llpasa o por alguna otra causa La descomposición es acelerada por 
el caior y la luz Se expresa generalmente como porcentaje de áCidos grasos calculados en 
terminas de áCido oielco, es el número de miligramos de NaOH necesarios para neutralizar 
la aCidez libre de 1 gramo de muestra 

AplicaCión 

Como la ranCidez se acompaña usualmente de formación de áCidos grasos libres, la 
determ¡naClón es, con frecuencia usad<l como una IndicaCión general de la condiCión f 
comestlblildad de los aceites 

Reactrvos 

Alcohoi etílIco al 95 % 
SolucIón mdlcadora de fenolftaleína al 1 % en alcohol a\ 95 'X, 
SolucIones valoradas de hidróXido de sodio 

Preparación de reactivos. 

Alcohol etílico 95% 

En un vaso de preCipitados de 500 mi va cjar suficiente alcohol (ver tabla) dependiendo 
de la cantidad total de alcohol que se vaya a emplear 
Añada de 1 a 3 mi de la solución indicadora de fenolftaleína al alcohol 
Coloque el hlaróxIdo de sodio O 12 N en la bureta 
Callente, en baña maría, el vaso que contiene el alcohol y la fenolftaleína 
Sin sacar el matraz del baño maría, neutraJjce el alcohol con hidróXido de sodio O 1 N 
hasta obtener un vire de transparente a rosa 

Material y equipo: 

Termómetro 
Pipeta de 5 mi 
Balanza analítica 
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Bureta de 25 mi 
Matraz Erlenmeyer de 250 mi 
Parrilla. 

Procedimiento 

---o 2-=1"6"~~-----Z8 2 ="ÓY···"· -~"50-----" ¡fTTi--
. {O - 30:0' "7:05= O 05 75 ·6.25-' 
30.0 - 50 O 1:05 ~ O 05 100 6 25Ó""{ON--

50 O - 1000' . '3:525 ;0:001 . -100 1 O N 

La muestra debe de estar bien mezclada y enteramente líquida antes de pesar 1 
2 Use la tabla de arriba para determinar las cantidades a usar y pese la cantldad 

designada en un matraz Erlenmeyer de 250 mi. 
3 
4 

Añada ia cantidad espeCificada de alcohol caliente y neutralizado y 2 mi del Indicador 
Caliente la muestra en baño maría entre 60 - 65 ~C, 

5_ Titule con álcali agitando vIgorosamente has¡a la aparición de color rosa permanente El 
color debe persistir por 30 segundos 

Precauciones 

No calentar la muestra arriba de 65 ~C ya que se puede evaporar el alcohol 
Debido a que la titulación debe ser en caliente es conveniente el uso de guantes de tela 
para prevenJr quemaduras 

Cálculos. 

El porcentaje de AGL's en la mayoría de aceites y grasas se calcula como áCido oleico Sm 
embargo, en coco y palma se expresa frecuentemente como laúrico. 

% AGL's como olelca = mi álcali x N x28.2 / W 

% AGL's como laúnco = mi álcali x N x20 O / W 

donde 

v = mililitros gastados de NaOH O 1 N 
N = Normalidad del álcali 
W = Peso de la muestra 

3.1.1.4. Determinación de humedad 

Fundamento 

El contenido de a99a de aceites y grasas es de O 1 % aproximadamente; se determina por 
el método de destilación por arrastre usando xileno, tolueno o heptano. 
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ApiicaCión 

Se aplica a cualquier tipO de aceite. 

Reactivos: 

Tolueno, grado reactivo 

PreCa.üCion6s: 

El toJueno es tÓXICO SI se ingiere. inhala o a través de la piel; trabaje en la campana 
empleando todas las medidas de precaución 

Matenal y equipo: 

Balanza analítica. 
Matraz balón. 
Probeta de 100 mI 
Tapón de corcho. 
Trampa. 
Parnlla 
Soporte 
Perlas de ebullición 

Procedimiento 

El peso de la muestra depende del porcentaje de humedad esperado' 

9 
1 a 5 % )OO .. g 
~!E~~~ ~~e_~_y~. ____ .~_.~ _._---.?Q..L __ . _. __ 

2 Pese la cantidad indicada de muestra en un matraz balón y añada 100 mi de tolueno y 
perlas de ebulliCión 

3. Se conecta el matraz bajón a la trampa para la determlnadón de humedad. 
4. Se calienta lentamente hasta ebullición. 
5. El agua es arrastrada por el disolvente y colectada en el tubo graduado para su lectura. 
6. Cuando el destilado es transparente ya no hay humedad en la muestra 

Calculas 

% Humedad = Volumen de agua X 99.7/ peso muestra 

3.1.1.5. Determinación del punto de fusión en aceites (método capilar) 

Fundamento: 

Mida la temperatura a la cual, en condiciones específicas una muestra de grasa se vuelve 
completamente clara y líqUida. 
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Aplicación. 

Se aplica en -:;ualqUler tipO de grasa y aceite. Las grasas comerciales son mezclas 
heterogéneas de gllcéndos y no dan puntos de fusión bien definidos 

Material y equipo 

íubos capilares de vidrio para punto de fusión con diámetro interno de 1 mm y externo 
de 2 mm máximo 
Termómetro 
Vaso de preclpltaaos de 250 mi 
Parrilla eléctrica con agitación 
Agitador magnético 

Preparación de la muestra 

Funda la muestra y filtre a través de papel filtro para remover cualquier Impureza y trazas 
de humedad si tuviera 
Introduzca un capilar en el aceite fundido hasta llenarlo a la mitad (por tnpllcado) 

Procedimiento 

Introduzca tres capilares en la muestra líquida y que queden a menos de 10 mm de 
altura en los tubos 

2 Ponga los capilares en un caja petn y métalos al refrigerador a 4 -10 oC por una noche 
(16 horas) 

3 Ponga agua destilada a enfriar en el refrigerador hasta obtener una temperatura entre 4 
_ O oC 

4 Coloque agua fría en un vaso de preclpttados de 250 mi Una el termómetro a uno de los 
capilares Con una liga, quedando el bulbo a !a misma altura que la punta de los capilares 
e Introdúzcalos en el agua fría. 

S Suspenda el termómetro en un tubo de ensaye y colóquelo dentro del agua fría 
6 Aplique calor con la parrilla (con agitación) a razón de que la temperatura se Incremente 

en un rango de aprox\madamente O 5 oc por mInuto Ag!te el agua con un agitador 
magnético 

7 La grasa pasa de un estado de opalescenCia antes de fundirse por completo Continúe 
calentando hasta que el aceite se deslice por e! capilar (el capilar queda transparente) 
Registre la temperatura a la cual ocurre lo antenor 

Precauciones 

El tubo de ensaye debe quedar Inmerso en el agua. 
El capilar debe quedar a la altura del bulbo del termómetro 

Cálculos: 

Calcule el promediO de todos los tubos 
Informe el punto de fUSión promediO 
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3,1.1.6. Determln<:!clón de punto de humeo 

Fundamento 

Es la temperatura a la cual se producen compJestos de descomposIción en una cantidad 
suficiente para volverse vIsibles 

Aplicac:ón· 

Se aplica a cualqUier tipO de grasas y aceites 
Se utiliza para saber Si un aceite ha sido deodorrzado adecuadamente 

Matenal y equipo 
Soporte de metal. 
Pinzas para sopone 
Termometro de -10 ~C a 260 oC 
Pamlla 
Vaso de precipitado de 250 mi de metal 

Preparación de la muestra 

Funda ei aceite 

Procedimiento 

1 Vacíe en el vaso el aceite hasta 1 cm antes del borde 
2 Coloque detrás del vaso un fondo negro y ajuste el rayo de luz al centro del vaso 
3 Suspenda y asegure el termómetro en posICión vertical quedando el bulbo en el centro 

del vaso. 
4 Caliente la muestra rápld amente a 42 oC y regule el calor para que la temperatura se 

Incremente a un rango de 5 a 6 oC por minuto. 
5 El punto de humeo es la temperatura Indicada en el termómetro, cuando la muestra da 

Un humo azul cor\tlnuo y delgado 

3.1.2. SAL 

3.1.2.1. DeterminaClón de humedad (termobalanza) 

Fundamento 

La humedad se determina por la pérdida de peso que sufre la muestra cuando se somete a 
las condiciones de temperatura, de tal manera que el agua retenida por fuerzas no químicas 
puede ser eliminada 

AplicaCión. 

Este y otros métodos Instrumentales se han desarrollado para obtener resultados rápidos de 
un número elevado de muestras del mismo tipO por ejemplo en las comparaciones que el 
control de calidad requiere en la línea de prodUCCión de alimentos. 
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Materia! y equipo 

Balanza de Humedad(CENCO, METTLER LP16, SARTORIUS MA51 SARTORIUS 
MA3010RION CM10) 
Platillos de alumlnlo(los adecuados al tipo de termobalanza) 
Espátula o cuchara 

Preparación de la muestra 

Muela la muestra. empleando la cantidad y los pulsos adecuadas para la muestra que va 
a ser evaluada 

Procedlmlento 

CENCO 
Prenda la lámpara de escala por medio del Interruptor que se encuemra abajo a al 
derecha 
Gire la escala hasta que la marca del 100 % cOlnc!da con la punta de la flecha moviendo 
el control localizado en el extremo derecho bajO la balanza 
Mueva la flecha rOJa hasta el índice, girando la manija ajustadora de la flecha que se 
encuentra en la parte baja del lado Izquierdo de la balanza. 
Gire la escala hasta que la marca del 0% COI nClda con el índice 
Levante la lámpara y distnbuya cUidadosamente la muestra en el recipiente hasta que la 
flecha rOJa cOincida con el índice 
Baje la lámpara y enc:éndala con elmterruptor 
Para determinar el porcentaje de humedad dejar la muestra el tiempo necesario para 
cada materla pnma Gire \a escala por medlO de \a manija ajustadora de la derecha 
hasta que la flecha rOJa regrese al índice Lea el porcentaje de humedad directamente de 
la escala 

METTLER 
Encienda la termobaJanza y dependiendo de la muestra a evaluar establezca los 
parámetros de tiempo y temperatura 
Una vez establecidos el tiempo y temperatura, pese 3 g de muestre en el platillo de la 
termo balanza procurando que la muestra cubra todo el platIllo 
Cierre ía termobala\\za y aCClo\\e e \ botón de comenzar (start) 
Después de transcurrIdo el tiempo aparecerá el porcentaje de humedad en la pantalla de 
la termo balanza 

SARTORIUS MA51 
1 Presione la tecla de encendido (ON-OFF) y esperar 
2. Coloque una charola limpia. Las charolas pueden ser reus adas mientras su apanencla 

no sea descolorida o maltratada. 
3 Cierre la tapa 
4 SI es necesario, coloque el valor de la temperatura deseada 

a) Presione F1 para seleCCionar el modo de temperatura 
b) Para elevar la temperatura presione F1 por cada Incremento de 5°C hasta 

alcanzar la temperatura deseada 
c) Para disminUir la temperatura presione F2 y esta Irá descendiendo en 5°C 

hasta alcanzar la temperatura deseada 
d) Cuando se alcanza la temperatura deseada presione ENTER 

5 Asegúrese que la presentación de la lectura de humedad sea la correcta. Esta deberá 
estar en "O - 100 %". Presione MODE hasta que aparezca la presentación correcta 
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6 P~es'one E:-'lTER para tarar la chsro!a. 
7 Levante la tapa y coloque de 4 a 5 gramos de muestra en la charola 
8 Cierre la taoa. Aparecerá el símbolo de calentamIento. La balanza automáticamente 

pesará la mueSlra 
9. La prueba de humedad correrá automáticamente y la balanza emitirá un sonido cuando 

el análiSIS llegue a su final. 
10 Lea el ;JorcentaJe de humedaa en la pantalla. 
11 Ret:re la charola y límplela CUidadosamente. 
12. PreSione CF y!a unldad volverá a mIciar 

Notas 

Los aparatos siempre se deben calentar, SI no han SIdo usados en por lo ¡renos 2 horas 
Para realizar esta operación, se debe tarar la unidad sin el platIllo Una vez tarada. 
coloque el platillo en la balanza y baje la tapa. en este momento la unidad se empieza a 
calentar Después de 2 - 3 minutos la COrrida ha termInado y se puede levantar la tapa 
La unIdad esta lista para correr las muestras. 
CENCa Para asegurar las mismas lecturas de dIferentes personas cada una debe de 
ver la escala en el rrnsmo ángu!o Para hacer esto mantenga la línea de vls¡ón del oJo en 
la linea recta y la esquina del frente derecho Al cambiar ei bulbo asegurarse de que la 
lámpara de! Infrarrojo sea de 125 Warts 

3.1.2.2. Determinación de granulometría 

Funaamento 

Separe los diferentes tamaños de partícula que hay en una muestra, mediante el empleo de 
mallas(cnbas) de diferente apertura. 

AplicaCIón: 

Materias primas er polvo, condimentos. cereales y hannas 

PrecaUCiones, 

Verifiaue que las mallas se encuentren oerfectamente limpias. Sin perforaciones, tapadas, 
muy abiertas. Sin roturas Sin deformaCiones y que conserven la tensión adecuada 

Material y equipo 

Balanza electrónica con senSibilidad de O 01 g mínimo 
Brocha o cepillos de cerdas suaves 
Esoátula o cuchara 
Mallas de acero inoxidable 
Fondo de acero ,noxIdable 
EqUIpO "Ro -tap" para la determinación de granulometría, con diSpOSItiVO para registrar 
el tiempo Integrado. 

Preparación de la muestra 

Homogemce perfectamente \a muestra. 

Procedimiento 

1. SeleCCIone las mallas a emplear. según lo indica la espeCIficación correspondIente. 
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2. Celeque !as mallas en erder¡ 2scence:¡te de tsl forma que la ",alla ce ",enor nCime~o se 
encuentre hasta arriba y la malla de mayor número y el fondo se encuentren hasta abajo 

3 Colocar las mallas seleccionadas con el fondo, sobre la balanza 
4 Tare la balanza (deberá marcar 000 g) 
5 Pese 100 de la muestra, sobre la malia Que está hasta arnba. 
6 Coloque las mallas y el fondo en I a base de! "Ro-tap", Sin olvidar colocar la tapa 
7 Suba la base de! equipo, aflojando las mariposas laterales, hasta que la tapa quede al 

ras del medio anillo superior del "Ro -tap" 
8 ,A,pnete la base de! Ro -tao a esta altura empleando ¡as mariposas para eUo 
9 Baje el brazo del equipo 
10 Ponga en marcha ajustando el tiempo a 10 minutos empleando e: relOj de cuenta 

regresiva 
11 Al concluir los 10 minutos el eqUIpo se apagará automáticamente. 
12 Levante el brazo del Ro -tap 
13 QUite las malias con el fondo y colóque!as sobre la balanza 
14 Tare la balanza (deberá marcar 0.00 g). 
15 QUite la malla de arriba y límplele muy bien con el cepillo o brocha hasta el [minar too a la 

muestra (SI es Joslble. límpiela con aire a presión) 
16 Coloque la misma sobre todas las demás. la balanza indicará un peso "negatiVo' el cual 

es el porcentaje de retención para esa malla, apártela de las demás mallas. 
17 Repita este procedimiento a partir del paso 16 con cada una de las mallas. [ncluyendo el 

fondo anotando en cada caso el peso "negativo" (porcentaje de retención para cada 
Urto) 

Nota 
Onficlo más grande. menor número de malla. 
Onflclo más pequeño, mayor número de malla 
Verificar que el tiempo que marca el relOj del "Ro-tap' corresponda al requendo 
Sr al observar a contra luz las mallas se ve n tapadas. lávelas con agua tibia y Jabón 
perfectamente SI es necesarlc con acetona Otra ma.nera. fáCil de limpiarlas es con 
comente de alre a presión 

3.1.2.3. Determinación de pureza de sal (NaCI) 

Fundamento 

Se basa en la determinación de los Iones cloruro eXistentes, mediante su preclpltaC[Ón Con 
nitrato de plata U:1a vez que se ha completado la reacción estequl0métnca, se adiCiona un 
ligero exceso de ["1[trato de plata y se produce el vire de! [ndlcador de amarillo a salmón 

Reacclon 

NaCI + AgN03 -----~I> AgCI + NaNO, 

Apl[caclón 

Se usa para determinar la pureza de todo tipO de sal (NaCl) 

ReactIVOS: 

Cromato de potasIo al 10 % 
Nitrato de plata O 1 N 
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P:-epar2c:én de reactives 

Solución de nitrato de plata O 1 N 

Cromato de potasIo 

En un matraz aforado de 100 mI. pese 10 9 de cristales de cromato de potasIo 
Lleve al aforo con agua destilada 

Material y EqUipo' 

Balanza analítica. 
Matraces Erlenmeyer de 125 mi 
Matraz aforado de 11 
Bureta con diVisiones de O 1 mi 
Embudos 
Pipeta volumétnca de ~I O m\ 

Procedimiento 

1 Pese 5 845 9 de sal (NaCl) 
2 T ransfie~a la muestra a un matraz aforado de 1 1. 
3 Afore con agua destilada el matraz 
4 Agite y tome una a!icuota de 10 mI con pipeta volumétrica 
5 Transfiera la alícuota a un matraz Erlnme yer de 125 mi 
6 Agregue unas gotas de cromato de potasIo al 5% 
7 Titule con nitrato de plata O 1 N hasta el vire de amarillo a salmón 

C¡jlculos 

% Pureza = (mL gastados)(N)(meq)(aforo) x 100/ (W)(alícuota) 

Donde 

W = peso de la muestra 
N = normalidad de I nitrato de plata 
Meq = O 0585 (mlliequJ\la\ente del cloruro de sodiO) 

3.1.3. PAPA 

3.1.3.1. Determinación de sólidos en la papa. 

Fundamento 

Las papas contienen un alto porcentaje de agua dentro de sus tejidos pero los solidos de 
papa son más pesados que el agua Cuando se mide el peso específico de la papa 
solamente se mide su contenido en sólidos, no Incluyendo el agua dentro del tejido 

Apllcaclón. 

Método empleado durante la recepción de la papa, medir e! peso específico o los sólidos de 
la papa es un paso muy Importante para determinar como será procesada 
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Hidrómetro 
Canasta metálica 
Balanza con capacidad de 5 kg 
Tanque con capacidad de íOO I 

Preparacíón de la muestra 

Tome la papa de varias partes delloIe que se va a probar 

Procedimiento 

Pese en una báscula 3632 kg de papa (8 libras) descartando los tubérculos más 
grandes y los más pequeños 

2 Las papas deben de estar secas y Ilmplas 
3 SI es necesario. se puede cortar una de las papas para obtener el peso exacto 
4 Coloque los 3 632 kg (8 \\bras) en las canastillas del hidrómetro 
5 Sostenga!a canasta y ei gancr.o dentro de !a argaila en el centro de la canasta 
6 Baje CUidadosamente la canasta en el reCipiente con agua, el reCipiente debe tener 

suflc\ente profundidad 
7 Deje que el aparato S8 sumerja y espere que se estabilice para hacer la lectura 
8 Entre más alta sea la lectura, las papas serán más harinosas y más deseables para 

hornear, cocjnar o frelr 
9 No deben de pasar más de uno o dos rtllnutos para hacer la lectura 

Precauciones' 

No permita que el hldrometro se caiga o se maltrate, ya que puede afectar SL. 

funCionamiento Cuando coloque el Instrumento en el agua asegurese de sosteller e: 
peso de la canasta y las papas con una mano y el flotador con la otra 
NI agua ni otro objeto debe permitir entrar en el bUlbo o en el tubo 

Notas 

SI el peso de la papa no alcanza los 3.632 kg (8 libras) se puede hacer un corte para 
lograr el peso exacto 
Asegúrese de que el agua esté limpia y la temperatura de las papas tenga 10° de 
variaCión con respecto a la temperatura del agua 

3.1.4. PROCESO 

3.1.4.1. Sólidos suspendidos en agua de lavado de hojuela de papa cruda 

Este método se utiliza para determinar la cantidad de sólidos suspendidos en el agua de 
lavador 

Material/equIpo 

Papel filtro GF/A de mlcrofibras de VidriO de 90 mm 
EqUipo de Mlcrofiltraclón Fisher Brand Mod 09,753-2 
Caja de metal con tapa. 
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Balanza analit:ca ce:; exactitud da 001 9 
Hamo de preca\entado a 100 oC 
Desecador. 
Agua destilada o deíonlzada 
Bomba de vacio 

Procedimiento 

Seque e! pape! filtro en horno a 100 oC por una hora. Ret:re del horno y deje enfnar en 
desecador (30 mln), 

2 Recolecte 100 mi de muestra represe'ltatlva del agua del ,avador. 
3 Registre el peso de la caja de metal. la tapa y el papel filtro seco. Monte e! Sistema de 

filtraCión. 
4 Vacié lentamente 100 mi de muestra dentro del sistema de filtraCión Enjuague cualqUier 

resto de almidón que haya quedado en el contenedor en el sistema de filtración usando 
agua destilada y des Ionizada Tenga cUidado de recuperar todo e[ almidón de! 
contenedor 

5 Tome el pape! filtro húmedo con almidón, y ponerlo en [a caja previamente pesada 
6 Ponga el pape\ fUtre y la caja de metal (sm ta;;ar) en el horno. 
7 Retirar el papel filtro y la caja de! horno, cubr a inmediatamente la caja con [a tapa. enfríe 

a temperatura ambiente en desecador 
8 Registre el peso de la caja de metal. la tapa el papel fUtro y el almidón seco 
9 Calcule [os gramos de sólidos suspendidos de [a siguiente manera 

g/\ de sólidos suspencildos = (peso en punto # 8 - peso en punto # 3) x 1000 / 100 

,\Iota 

Agua [impla::: O 8 gIl (determinar el nivel del agua en [a planta) 
límite en agua reCiclada = O 4 gil 

3.1.5. PRODUCTO FINAL. 

3.1.5.1. Evaluación de defectos en productos de papa 

ObJetiVO 

Definir los diferentes tipOS de defectos que se presentan todos [OS productos de papa 
(salados o condimentados) 
Normalizar la metodología para calcu!ar los porcentajes de cada defecto (de papa fítta 
y/o de proceso) en los productos de papa 

Introducción 

La evaluaCión de defectos totales y de proceso en papa frita es de gran ImportanCia para 
conocer la calidad de nuestro producto 
La realizaCión de [a evaluaCión nos permite 

Definir SI la apanencla del producto, cumple con las normas de calidad basados en las 
preferenCias del consumidor. 
Identificar SI la mala apanencla de nuestro producto se debe a defectos de proceso ylo 
de papa frita. 
Definir las acciones correctIvas necesanas ~ara eliminar los defectos 
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Meterlal y equipo: 

Balanza con 0.01 gramos de sensibilidad 
Formato de Evaluación del Producto por Atnbutos (PAE), 
Controles visuales del manual para papa frita. 
Fotos de referencia 
Escantillón de papa 

Escantillón 

El escantillón sur~e de la necesidad de normalizar la evaluación de defectos de papa frita a 
nlve! mundial, con respecto al maf1ual y permite Junto con la foto de referencia (patrón), 
llegar al mismo entena en cuanto a los defectos en el producto 
El escantillón es un instrumento de acrílico con un remache de aluminiO que con sus dos 
onficlos (de diámetros 2794/4064 cm y 762/4064 cm) y COn e! resaque de 1 905 cm 
podemos evaluar ',os defectos en el producto termmado 

Procedimiento 

Para evaluar las hOjuelas es Importante tomar en cuenta lo siguiente. 

Las tablas de "definiCión d e defectos de papa fnta" y 'definiCión de defectos de proceso" que 
se anexan, permiten determinar, delimitar y dar pnondad a los defectos por' tipO, color 
10caJlzaclon y tamaño 

Evaluaclon de defectos en papa frita' 

1. Tome y pese una muestra de mínimo 200g de hOjuelas de papa fnta (la muestra se 
toma al azar de balsas perteneclentes a una tarima de producto termmado, saladas o 
condimentadas), registre el peso La muestra debe tomarse de bolsas de tamaño 
popular, hasta completar el mínimo de 200 9 

2 Registre en el formato, la hora en que se haga el muestreo 
3 Observe las hOjuelas y determine, en base a la pnondad de definiCiÓn, a la foto de 

referencia (patrón) y a los controles Visuales del manual de papa frita SI presenta o no los 
siguientes defecto S' 

Color Indeseable 
Verde 
Decoloración Interna 
DecoloraCIón externa 

4 Separe y pese las hOjuelas correspondientes a cada una de las categorías de defectos, 
registrar el peso en el formato de registro 

Para ello deberá conSiderar los siguientes puntos, 
Las hOjuelas deben evaluarse por orden de pnorldad del tIpO de defecto 
Las hOjuelas deben evaluarse sólo una vez, Sin Importar el número de defectos que 
tengan 
En el caso de que eXIstan hOjuelas con vanos defectos, ésta se ClaSifIcará en base al 
defecto de mayor pnondad (ejemplo la hOjuela que sea verde y con decoloraclon 
externa deberá ser evaluada como verde), 
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Nota 

El remache de aluminio es Importante porque de esta forma podrá ser localizado por el 
detector de metales en el caso de que se c alga en alguna etapa del proceso, además 
que este material no reacciona directamente con el aceite de proceso 

5 Calcule el porcentaje por cada defecto para la (s) categoría(s) correspondiente (s) se 
hace de ~a siguiente manera: 

%cefecto = (peso total del defecto/peso total de la muestra) x 100 

6 Calcule el porcentaje de defectos totales de papa ylo de proceso, según sea el caso de 
la misma forma que en el punto anterior pero con el peso total de defectos, es decir 

% defectos tot,Hes = (peso total de todos los defactos/peso total de la muestra) x 100 

7 Compare los porcentajes obtenidos con las especificaciones del formato y tome las 
medidas necesarras en caso de que los límites sean excedidos (de accrón o paro) 

8 Los planes de acción a tomar deben ser registrados en e! formato de pianes de aCCiÓn. 
para su uso 

Evaluación qf defectos de Proceso 

Nota Utilice la misma muestra de 200 9 (Incluyendo los defectos evaluados en defectos de 
papa fnta}. En otras palabras, algunas hOjuelas pueden tener tanto defectos de papa fnta. 
como defectos de proceso 

Observe las hOjuelas y determine, en base a la prrondad de la definiCión de la tabla SI 
presenta o no los siguientes defectos. 
Centros suaves 
Pegados 
Aceitosas 
Puntos negros 
Cáscara 
Ampula 

2 Separe y pese las hOJue las correspondientes a cada una de las categorías de defectos, 
registrar el peso 

Para ello deberá considerar los siguientes puntos 
Las hOjuelas deben evaluarse por orden de prrondad del tipO de defecto 
Las hOjuelas deben evaluarse sólo una vez, Sln !mp Qrtar el número de defectos que 
tengan 
En el caso de que eXistan hOjuelas con varros defectos, ésta se clasificará basándose en 
el defecto de mayor pnondad (ejemplo la hOjuela que sea aceitosa y con ámpula deberá 
ser evaluada como aceitosa) 

3 Continúe como se mdlca en tos puntos deiS al 8 de la evaluación de defectos de papa 
fnta. 

Defectos de proceso y defectos de papa fnta 

A continuaciÓn se presentan las tablas correspondientes a la "Definición de defectos de 
papa frita' y "DefiniCión de defectos de proceso", las cuales deben conocerse para poder 
hacer una conecta evaluación del producto 

38 



Definición de Defectos de Papa Frita 

Coior Indeseable 

2 Verde 

3 

4 

Decoloracrón 
Interna 

Decoloración 
Externa 

más oscuro que 
el color límite 
aprobado en 
fotografía 
y/o 
"Negro, gris, 
blanco, roJo o 
azuL 

En cualqUter parte 
de la hOjuela 

co~trnua. 

"!gual ü mayor a 
un área de un 
círculo de 1.75 
cm de diámetro 

En cualquIer parte--- -:;t-ualqu-¡er 
*Verde de la hojuela tamaño 
"Café - Igua¡o------~'-~~-----"Dnérea -.-.----

más oscuro que contrr1ua. 
el color límrte ~Igual o mayor al 
aprobado en Srn tocar área del onficlo 
fotografía. cualquier orrlla de crrcular de 4 76 
yJo la hOJuela. mm de diámetro. 
"Negro, griS, y 
blanco, rojo o ' "Menor al área 
azul 

"Café -~Igual o 
más oscuro que 
ei color límite 
aprobado en 
fotografía 
y/o 
"Negro, gris 
blanco, roJo o 
azul 

Tocando 
cualqUier afilia de 
la hOJuela. 

del orificJo Circular 
de 175 cm de 
diámetro. 
'Ün-¿nia 
continua 
"Igualo mayor al 
área del orlficlo 
Circular de 4 76 
mm de diámetro 
y 
"Menoí al área de 
un círculo de 1.75 
cm de diámetro. 

Cada análiSIS debe elaborarse con un mínimo de 200 gramos 

Las hOjuelas deben ser evaluadas con el o rden de prIondad de defectos 

Las hOjuelas deben ser evaluadas sólo una vez - Sin rmportar el número de defectos que 
tengan 

Hojuelas con varios defectos - serán evaluadas con el de mayor prioridad (p Ejemplo Una 
hOjuela verde y con decoloración externa debe evaluarse como verde) 

Para evaluar el % DEFECTOS TOTALES DE PAPA se debe sumar TODOS los tipOS de 
defectos y dividirlos entre el peso total de la muestra y multiplicar por 100 
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Deñniclón de defectos de proceso 

Centros suaves 

3 Aceitosas 

4 Puntos negras 

5 ámpulas 

6 Cáscara 

-(no es un defecto de DOb[adas 

____ ._ ~!oc.~S?) ______ ._ 

dobla con facflidad. 

su área 

Sin cocer que Son 
cuando la hOjuela se 

HÓJueYas-- can apariencia - áscura:--i--acelte -o~ 
translúcida. mayor del 50 % del área superficial 
de la hOJuela. 
Hojuelas las''--cc-u-cac-,ec-sc-cC:oC:nCCtle·neñ--cuatro o más 
partículas de materlal relacionado a la papa: 
tales como cáscara o almidón en [a superficie 
de la hOJuela. 
UJ¡a -o mas separaciones Oe -las capas de --la -
papa(lnflado) la cual en suma cubra más de un 
50% del área superfiCial de la hOjuela 

---CuÜcula-en-borde-de"la hOjuela de papa "may-o-r=-' 
de i 9 cm de longltud(excluyendo los oJos de la 
papa o área cóncavas) 
Hojuelas las cualesest¿n-cI¿iSTadas·-hastac¡ue-

Jos extre~~~ ~eJ~ct1¿~ __ _ 

EVALUACIÓN PARA PRODUCTOS DE PAPA 

una por sensorial en planta 

~~~!2::acl~~e~_~~~~rno) ~~ ~ _!~e:!~C<::~c::~~' 
.- -Rotura en-tar-l-riiaTroto/HoJuela entera/Pardar­

Defectos totales de papa (apanencla basada 
200 9 de muestra mínimo en consumidor) 

-1-eY6--g- de m-ue-strade-cadi uno--de-Ios ladas 
(opuesto, centro y bomba) a la entrada del 
freidor. 
300 mL mínimo de agua de Javado de 
hOjuelas crudas 

Defectos totales de proceso 
Dobladas 
Color Indeseable 

---G-rosor'-y -ráng'C; de grosor de hOJuela cruda e-n-
proceso 
Hu-medad-superf¡cl~-';l (apuesto/centro/bomba) 
Almidón (mg de almldónJg de rebanada de 
papa) 
Só¡¡:¡dLos~s-usccpC:e:CnC:dccidccoC:s,(C:g"fL) 

-10-0 9 de muestras de cada uno de los ladosl=fum'edad proceso (opuesto/centro/bomba)­
(opuesto, centra y bomba) a la sal¡da del Aceite de proceso(opuesto, centro y bomba) 
freidor. 

-------r:¡-umeda:den-producto-empaca-i:!o -

200 9 de muestra mínima 

-3 -hojúeJas marca-das Con cólon3nte para cada 
lad_o ~e\_~:e~dor (o~l!_~st?_,_centr? y _bomba} 

Aceite en producto empacado 
Sal en producto empacado 
Prueba para tiempo de reSidenCia. 
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3.2.Empaque. 

3.2.1. Determinación de olores extraños en materiales de empaque. 

Objetivo· 
Determinar la presencia de cualqUier olor extraño en el material de empaque El nivel de olor 
se determina en una escala del O al 4. siendo O Sin olor y 4 O,lor excesIvo y sUjeto a rechazo 

Definiciones 
Olor extraño, cualquier olor diferente al típico del material de empaque, ya sea solvente, 
arma, combustible, etc 

Equipo 
1 Horno de laboratono 
2 Cuchillo retractable 
3 Temple para muestras (3048 x 30 48 cm) 
4 Ur jarrón de un litro con tapa y an!!!c se!!ador de boca grande. 
S Cuadrados de aluminio para uso rudo (10 16 x 10 16 cm) 
6 Dispositivo para medir e[ tiempo 
7. Cinta adhesiva 

Preparación 
1 Prepare el área para una prueba en un cuarto de clima controlado, libre de olores 
externos 
2 Prepare los jarrones limpios Deben ser enjuagados en agua caliente SI es necesario 
enjuague los jarrones con una pequeña cantidad de jabón Sin olor 
3 Prepare una superficie limpia de corte sobre la cual tomar una muestra. 
4. Esterilice los cuadros de aluminio ca.lentándolos e n el horno a 82 oC por dos horas 
S Coloque el horno usado para la prueba de olor a una temperatura de 43 oC 
6 Asegúrese de tener las manos limpias y libres de lociones, perfumes, etc 

Procedimiento 
1 Las muestras sUjetas al laboratOrio deben protegerse de pérdida de olor o contaminación 
cuando se saca de la bobina Esto se logra tomando 2 - 3 capas externas del rollo y 
envolviendo la muestra en papel aluminio SI la muestra es de un rollo de corte deDen 
tomarse 5 a 6 capas externas antes de obtener la muestr a y envo[verla en papel aluminiO 

Nota No coloque ningún tfpo de cinta directamente sobre la película. No use marcadores 
para etiquetar ni la película nf el papel alumlnl:l La Cinta o las etiquetas pueden utilizarse 
para etiquetar el aluminiO de ser nece Sano 

2 QUlte el alumlnio de la muestra y huela Informe los resultados de este análiSIS 
3 Coloque la muestra SODre una superficie de corte limpia. Coloque el temple sobre [a 

muestra y corte CUidadosamente Esto debe hacerse tan rápido como sea pOSible para 
prevenir la pérdida del olor y contaminación. 
4. Doble la muestra dos o más veces y corte en tlras para maximIzar la superficie expuesta 
Tocando las tiras lo menos pOSible, arrúguelas en forma flOja y colóauelas en un Jarran 
limpiO de un litro. Rápidamente cubra el Jarrón con la tapa y el aluminiO InVierta la tapa del 
Jarrón de modo que el sello de hule se encuentre haCia arriba Apnete el sello del anillo 
fuertemente, eVitando así que se rompa ei papel aluminiO 

Nota El sello de hule se coloca hacia arriba ya aue SI se coloca hacia abaJO, puede interfenr 
con [a prueba de olor. 



5 Coloque el Jarrón con la muestra ene I horno a una temperatura de 43 oC. Ponga el 
dISpOSItiVO para meolr el tIempo por 30 minutos. 
6 Después de 30 minutos, saque el Jarrón del horno El anáhsls del olor debe hacerse 
inmedlatarlente después de sacar el Jarrón de! horno, 
7 Para analizar el olor qUite el anillo y la tapa Levante un poco el papel aluminio y huela 
Inmediato El olor IniCial es el más confiable Informe los resultados de este análisIs 

Informe 
Los resultados se expresan numéricamente usando la sigUiente escala, 

O Esencialmente Sin olor 
1 Olor escaso moderado, no sUjeto a objeción 
2 Olor moderado, puede ser causa de un rechazo. 
3 Olor moderado a fuerte y sUjeto a rechazo 
4 Olor excesIvo y sujeto a rechazo. 

2 Las calificaciones de O a 2 son aceptables 
3 Para cualqUier olor dado, una cahficac:ón de 3 o más Implica que el material debe 
recr',azarse y mantenerse e:l el departamento de contíOl de calidad 
4 Informe las calificaCiones de olores 
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3.3. Microbiológicos. 

3.3.1. Equipo y materia! usado en pruebas microbiológicas 

EQUIPO 

~ Campana de flujo laminar 
ó MicroscopiO óptiCO 
() Contador de colonias de campo obscuro con luz adecuada. placa de crrstal cuadr Iculaa2 

y lente amplificador. 
~ Autodave con termómetro y/o manómetro callbrada co!! termómetro de máxlmas y 

mínlmas 
ó Horno para esterrllzar debe alcanzar una temperatura mínlma de 170 oC 
~ Baño de agua con comrol de temperatura y ctrCulaclón mecánica, provisto con 

termómetro calibrado con dlV1S1ones de 10°C y que mantenga la temperatura a 45 ::!: O 5 
oC 

~ Incubadora con termostato que evne varlaClones mayores de ./- O 1 oC provista con 
termómetro calibrado 

• Balanza con sensibilidad de O 1 g 
Q Refngerador para conservación de medios de cultivo y muestras a O -5 oC 
.., licuadora de una o dos veloc1dades con.troladas con un reostato 
~ Homogenelzador peristáltico (estomacher) 
<!> Vasos para licuadora con tapas estermzables o bolsas estériles para homogenelzador 

peristáltico 

MATERIALES 

t> Utenslllos para \a preparaclón de las muestras pmzas. tiJeras, cuch\!!os, esoátu1as 
cucharas, etc 

<1> Pipetas bacteriológicas de 1,2. 5 Y 10 mi, graduadas en volúmenes Iguales a 1 décttr'a 
de su volumen total 

? Botellas de dilución de 160 mi con tapa de rosca. 
~ Tubos de cultivo de 16x150 mm 
o Tubos de cultivo de 13x1 00 mm 
(> Tubos de cult1vo de 12x75 mm 
• Campanas de fermentación (o Ourham) 
• Asas de platJr10 o nlcromel. 
• Cajas de petn de plástlCO esténles (90xí5 mm) 
~ Frascos de vidrio de 250 y 100 mi con tapón de rosca. 
9 Matraces. vasos de precipitado. probetas etc de diferentes capacidades 
o Vanlla de vidno de 15~20 cm de largo de 3 5 mm de diámetro con un doblez en ángulo 

recto de 4 cm. 
(> Cubreobjetos y portaobjetos 
~ Algodón 
9 Cinta testigo. 
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3.3.2. Recuento de bacterias mesofílicas aerobias (cuenta estandar) 

Esta técnica se aplica a una gran variedad de microorganismos y consiste en contar 
las colonias que se desarrollan sobre un mediO de cultivo apropiado después de un cierto 
tiempo y temperatura de Incubación, asumiendo que cada colon!a proviene de un 
microorganismo presente en la muestra de estudiO Sin embargo, las bacterias pueden 
OCurrir en pares, cadenas, racimos. ere, en consecuencia, el número de colonias 
desarrolladas puede Ser más ba] o que e! número real de células presentes en la muestra, 
esto unido a las diversas necesidades nutriclonales, temperatura de incubaCión, 
requerimientos de oxígeno. etc. hacen que le número de colonias contadas constituyan una 
aproximación del número real d e mIcroorganismos presentes e~ \a muestra 

PROCEDIMIENTO' 
Dlstnbuya las cajas de Petr\ estén!es en la mesa de trabajo de manera que la 

InOCu[aClón, la adiCión del mediO de cultiVO y la homogeneización se puedan realizar cómoda 
y libremente Marque las cajas en sus tapas con los datos pertinentes previamente a Su 
tnoculaclón. 

Transfiera. 1 mi de cada una de las dlluc:ones a las cajas de Petri estén les 
correspondientes (cada dilUCión se hace por duplicado) Para esta operacIón la tapa de la 
placa debe ser levantada sólo [o sufiCiente para la mtroduclón de la pipeta, la punta de esta 
debe permanecer en el fondo de la caja mientras escurre el [íquldo Si las dilUCiones 
permanecen en reposo por más de 3 minutos reagltar 25 veces en un arco de 30 cm en 7 
segundos 

Agregue de 12 a 15 mi del mediO de cultiVO Agar tnptona extracto de levadura 
fundido y mantenido a una temperatura de 45 a 46°C en baño de agua También prepare 
una caja Sin Inoculo por cada lote de mediO y solUCión reguladora como testigo de 
esterilidad. 

Mezcle Inf'1ediatarnente las dilUCiones de las muestras y el mediO de cultiVO mediante 
6 mOVimientos ce derecha a IzqUierda. 6 en el sentido de las maneCIllas del relOJ. 6 en 
sentldo conuano 'J 6 de atrás haCia adelante sobre una superficie !Isa y hOrizontaL a fin de 
lograr una completa incorporación dellnóculo en el medio y CUidando que el mediO no mOJe 
la cubierta de [as cajas 

OeJe sol~dlflcar. 
El tiempo transcurrido desde el momento en que la muestra se Incorpora al diluyente 

hasta que finalmente se adiCiona el medjo de cultiVO a las calas no debe exceder de 20 
minutos 

Incube las cajas en pOSición Invertlda(la tapa haCia abaJO) por 48 ± 2 horas a 35 ± 2 
oc 

Después del tiempo de Incubación seleCCione las placas donde se encuentren entre 
25 y 250 UFC(unldades formadoras de colonia) a fin de disminUIr el error de la cuenta 

Cuente todas las colonias en las placas seleCCionadas, Incluyendo las colonias 
puntlformes. auxlliándose de la lente de aumento y la cuadrícula del contador de colonl as 
Haga uso del microSCOpiO para resolver los casos en los que no se puede distingUir las 
colonias de las pequeñas partículas de al¡mentos. 

Las placas de al menos una de tres dilUCiones deben estar en el lT'ltervalo de 25 a 
250 UFC Cuando sólo una dilución está en el inteJValo apropIado, se cuentan las colonias 
de ambas placas y se calcula la cuenta promediO por gramo o mililitro para dicha dl[uclón 

Cuando dos diluciones están en el \nteNalo apropIado, determme la cuenta promedio 
para cada dilUCión, y después promedie la cuenta de las dos dilUCiones, para obtener la 
cuenta en placa por gramo o mililitro. 

SI ntr1guna de las placas tiene erttre 25 y"250 colonias se utilizan las placas cuyo 
recuento se aproXime más a esta Cifra. Si [a placa correspondiente a la pnmera dilución es la 
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úflica que presenta colonias y éstas son me;¡os de 10. se ¡n formé: el número de colonias 
contadas seguido por la frase en la dilución 1 10 

El resultado deberá ser redondeado de manera que sólo aparezcan 2 dígitos 
slgn¡ficatlvos al iniciar la cifra. por ejemplo 137 se informará como 140, 2316 como 2300. 
etc El segundo dígito se eleva al siguiente número más alto. SÓlO cuando el tercer dígito de 
\a Izquierda es 5 o mayor Sl el tercer dígIto es 4 o menor. se repone el tercer díg Ita con un 
cero y se deja el segundo dígito Igual (por eJemplo' 2417 a 2400) 

Informar como unidades formadoras de colonias por gramo o mlljlltro de bactenas 
aeroblBs. indlcandQ el mediO de cu1ttVO, tiempo y temperatura de IncubaCión utilizado Por 
ejemplo 

2400 UFC/g o mi de bacterias aerobIas en agar por métodos estándar. Incubadas a 35 :!:: 
1°C durante 48 horas 

3.3.3. Recuento de hongos y levaduras 

Los hongos y levaduras están ampliamente distribuIdos en la naturaleza y se pueden 
encontrar formand O parte de la flora normal de U:1 allmento de equlpos santtlzados 
Inadecuadamente o como agentes contaminantes en [os alimentos. provocando el deterioro 
fislcoquímico de estos debido a la utI[lzaClón en su metabolismo de [os carbohIdratos, 
aCIdos orgániCOS, proteínas y lípIdos originando mal olor. alterando el sabor y color en la 
superfiCie de los productos contaminados Además los hongos y levaduras pueden sintetizar 
meta bolitas tÓXICOS termorreslstentes. capaces d8 soportar algunas sustanCIas químicas. así 
como Irradjaclón y presentan capacidad para alterar sustratos desfavorables. permitiendo el 
creCimiento de bacterias patógenas 

Es de gran Importancja cuantifIcar los hongos y levaduras en los alImentos, pueste 
que al establecer la cuenta de estos míc roorganIsmos permIte su utilizaCIón como rndlcado~ 
de prácticas SSl'Iltanéls adecuadas durante \a prodUCCIón y el almacenamiento de los 
productos. así como el uso de materia prima adecuada 

PROCEDIMIENTO 
Prepare la muestra y las dIlUCIones deCimales 
Transfiera 1 mi de cada dIlución, por duplIcado. en cajas de Petn estérIles AdICIonar 

de 12 a 15 mi de agar papa dextrosa preVIamente fundido. aCIdificado y mantenido a 45-46 
oC en baño de agua 

NOTA Para la aCidificación del mediO agar papa dextrosa una vez que éste se 
encuemra a 45-46 oC, adiCione aproxImadamente 14 mi de solución de áCIdo tartáriCO 
esténl al 10% por cada 100 mi de mediO. a fin de alcanzar un pH de 35 ± O 1 Después de 
adícIonar la solución. mezcle dejando So\\dlflcar una porclón de \ mediO 'i mIda el pH con 
potenciómetro o con vanlla Indicadora de pH ce un rango adecuado al pH del mediO de 
cultivo Haga esto en cada lote del medía preparado. 

A fin de preservar las propiedades gehficantes del mediO. no caliente después de 
agregar el áCido tartárICO 

Después de agregar el mediO de cultiVO a las cajas Petn. mezclar inmedIatamente 
con 6 mOVimientos de derecha a Izquierda 6 en sentido de las maneCIllas del relOJ. y seiS en 
sentido contrario y 6 de atrás hacia delante sobre una superficie lisa y honzonatl Dejar 
solidificar. 

El tiempo transcurrjdo desde el momento en que la muestra se Incorpora al diluyente 
hasta que finalmente se adiciona el medIO de cultiVO a las cajas no debe exceder de 20 
minutos 

Incube las cajas en pOSICión lnvertjda(la tapa haCia abaJO) a 25 ± 3<'C 
Cuente las colonias de cada placa despliés de 3. 4 'f 5 días de mcubaclón Después 

de 5 días seleCCione aquellas placas que contengan entre 10 y 150 colonias SI alguna 
parte de la caja muestra crecm1Iento extendido de hongos o SI es difíCIl contar colonias bien 
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a's!acas, considere los conteos de 4 dias de :r,cubac:ó'l y áun de tras días En este caso 
informe e! pe:iodo de Inc:Jbac:ón de tres o cuatro días 

En los resultados del análisIs: 
SI es necesariO, cuando la morfología colonial no sea suficiente. examine 

mlcroscóplcamente para distingUir las colonias de levaduras y hongos de las bacterias Las 
levaduras se distinguen generalmeme por ser blancas con células Individuales que 
presentan protuberancias o yemas. y su ta maño es aproxlmadame!1te 5 veces mayor que el 
de las bacte~las 

Calcule el número promedio de colonias por placa multiplique por la Inversa de la 
diluc:ón e Informe como cuenta separada de hongos y levaduras por gramo o mililitro de 
muestra Al Igual que la cuenta estandar se redondea \a cifra a 2 dígitos slgmficatlvos y se 
indica en e! Informe. tiempo y temperatura de Incubación así como el mediO de cultiVO 
usado 

.¡ Umdades formadoras de colomas por gramo o mIlilItro (UFCfg o mI) de 
hongos en agar papa- dextrosa acidificado Incubadas a 25 ± 3 oC durante 
5 días 

./ Umdades formadoras por gramo o ml!\htro (UFC! 9 o mi) de levaduras en 
agar papa-dextrosa acidificado. incubadas a 25 ± 3 oC durante 5 días 

3.3.4. Recuento de organismos c:oliformes totales 

Los organismos collformes son bacilos cortos, gram negativos aerobios o 
anaerobios facultativos, no esporulados, que fermentan la lactosa con prodUCCión de gas 
denrro de 48 horas cuando se Incuban a 32 -35 oc 

El recuento de organismo coliformes puede realizarse empleando mediOS sólidos que 
los favorecen selectivamente y los diferenCian de los microorganismos con los que pueden 
encontrarse asoClaaos en los alimentos (cuenta en placa) o bien. empleardo tubos de 
formentaclón que contengan caldo lactosa o caldo launl sulfato trrptosa y computando Su 
número en base a las tablas de número mas probable (NMP). 

SeleCCionar uno u otro procedimiento depende de [a cantIdad de microorganismos 
que se eSDera encontrar (si se sabe que hay menos de 10 collfo~mesj gramo se usa la 
técnica de! númerc mas probable. SI hay mas de 10 por lo general se usa la téCnica en 
placa), en algunos casos es necesario considerar la composIción y naturaleza dei alimento 
que se va a analizar 

El uso del caldo laun! sulfato triptosa como mediO presuntivo en el método de número 
más probable resulta ventajoso cuando se examman alimentos con bacterias cuya vltalldad 
se encuentra disminuida 
OTÉCNICA EN PLACAIRECUENTO DE COLONIAS EN MEDIO SÓLIDO) 

Prepare la muestra y sus diluciones decimales. 
Transfiera 1 m[ de cada una de las dilUCiones a cajas de Petn estériles 
AdiCione 12 a 15 mi de agar roJo violeta bilis, funcldo y mantenido a 45-46 oC en 

baño de agua 
Si fuera necesario mocular las cajas con un volumen mayor de 1 mI. t,;se hasta 33 

mi en tres placas de la dIlUCión 1·10 para cada 15 -20 mi ae medio que permi:¡rán examinar 
1 gramo o mililitro ce la muestra (cuando el número de colonias fuera muy reducido) 

Mezcle perfectamente el mediO Con la muestra tal como se describió anteriormente y 
deje solidificar sobre una superficie hOrizontal fria Vierta aproximadamente 4 mllilttros más 
del mediO rOJo violeta bilis, extendiéndolo para cubnr competamente la superilc:e. 

Deje solidificar la segunda capa, invierta las cajas e incubarlas 24 ± 2 horas a 35°c. 
SeleCCione las cajas que contengan entre 15 y 150 colonias. Las colonias típicas son 

de color rojo oscuro. generalmente se encuentran rodeadas de un halo de precIpitación 
debido a las sales biliares. el cual 9S de color roJo claro o rosa, I a morfologfa colonial es 
semejante a lentes biconvexos con un diámetro de O 5 a 2 O mm 
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Separe las placas que contienen 81 número antes mencionado de co!or:llas 
caractenstJcas en dos diluciones consecutivas CLIente las colonIas presentes Calcule el 
número de collformes por mllilltro o por gramo de producto, multiplicando e! número de 
colonias por el inverso de la dilución correspondiente 

Si en las placas no hay colonias características informar el resultado como menos 
de un coliforme por 1 id por gramo, en donde ~d' es el factor de dlluclón 
Informe cuenta de microorganismos coliformes en placa de agar rOJO Violeta biliS Incubados 
a 35"C durante 24 ± 2 noras. 

@RECUENTO POR DILUCiÓN EN TUBO(NMP) 
La investigacIón de organismos collformes por el método de número más probable 

(NMP), está basado en la capaCidad es 8sms organismos de fermentar la lactosa con 
prodUCCión de gas a las 48 ± 2 horas a 35 ± 2 "C 

La determinación del número más probable de collformes consta de dos etapas una 
presuntiva y una prueba confirmativa 

El mediO presuntivo es e! mediO de enriquecimiento, que permite el desarrollo de 
collformes aún en pequeño número Sm embargo, otros microorganismos pueden crecer en 
el mediO y prodUCir gas de la lactosa o bien este gas puede ser el resultado de la acc:ón 
conjunta de dos microorganismos por lo que se hace necesaria ut¡\¡za~ ~n medio seiectT\!o 
para confirmar la presencia de collformes 

Prepare la muestra y sus dilUCiones decimales. 
Marque los tubos de mediO de cultIVO e Ident\fíquelos de acuerdo a las claves 

correspondientes a las muestras 

-/ PRUEBA PRESUNTIVA 
Inocule un mililitro de cada diluclon(10·1 a 10.3

) aplicando la punta de la pipeta a la 
pared del tubo, mientras se escurre el líquido a cada uno de tres tubos que contengan 10 
mililitros de caldo launl sulfato tnptosa con campana de fermentación 

Incube los tubos a 35 ± 0.5 oC por 24 ± 2 horas y observe SI hay formación de gas 
el cunl se distingue por la formación de una burbUja dentro de la campana de fermentación 
En caso contrano prolongue la Incubación por 48 ± 2 horas adiCionales 

-/ PRUEBA CONFIRMATIVA 
De cada tubo que presente formaclon de gas tome una asada y siembre en un 

número Igual de tubos con 10 mililitros de mediO de cultIVO de caldo lactosa blHs brillante al 
2% El tubo pnmarro debe sostenerse en un ángulo tal que se pueda tomar la asada 
evitando la petícula que pudiera eXistir en la superficie del mediO Saque el asa del líquido 
perpendicularmente a la superficie, de manera que se forme un meniSCO bien definido 

Incube los tubos a 35 .:t: 0.5 oC por 24 ± 2 horas SI la formación de gas no se 
observa en este tiempo prolongar la incubación hasta 48 ± 2 horas Tome la sene de tubos 
de la prueba confirmativa en los que se observó formación de gas y busque el NMP (número 
más probable) en el cuadro correspondiente Informe el resultado como NMP de 
organismos collformes por gramo o mililitro de muestra 
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3.3.5. Recuento de organismos colitormes fecales 

Para determinar el número más probable de organis mos collformes fecales se 
efectúa al Igual que en la determlnaclón de cohformes totales una prueba presuntlV8 y una 
confirmatoria, variando en esta última únfc-::¡mente la temperatura de incubación, ya que los 
collformes fecales tle'len la capacidad de :;~ecer a 45.5 oC Es indispensable en esta prueba 
un estricto control de la temperatura del baño de incubación a fin de eVitar falsos 
negat1vos(por exceso de temperaTUra) o falsos posltlvos(por utilizar temperatuías mas 
bajas) 

Para hacer una laentlficación com pleta de Eschenchla COll, se efectúa una sen e de 
reacciones conocidas como IMVIC 

PROCEDIMIENTO 
Prepare la muestra y sus dilucIones decimales 

.' PRUEBA PRESUNTIVA 
Inocule 1 mi de cada diluclón(10·1 a 10- \ a cada uno de tres tubos con 10 mililitros 

de caldo !auril sulfato tnptosa con campana de fermentación 
incube los tubos a 35 oC ± O 5 durante 43 horas ± 2, y examínelos a las 24 horas 

para observar SI hay formación de gas en la campana de fermentación o efervescencia 
cuando los tubos se agitan su avemente, r81ncube los tubos negativos por un perlado 
adiCional de 24 horas la presencia de gas en cualquier cantfdad dentro de las 48 horas hace 
positIva la prueba 

,( PRUEBA CONFIRMATIVA 
Se puede seguir Indistintamente la prueba A o B 

A) Agite suavemente los tubos de caldo launi sulfato tnptosa que resultaron pOSitiVOS y 
transfiera 2-3 asadas de cada tubo a tubos conteniendo caldo EC Incube estos últimos en 
un baño de agua cubierto, con sistema Circulante que mantenga la temperatura a 45.5 ± O 2 
oC (el nivel de agua debe de estar más amba que el medio dentro de los tubos) y observe SI 
hay formación de gas a las 24 horas y 48 ± 2 horas 
Determine el número '11ás probable de organismos collformes fecales por gramo o mIlilitro 
de muestra, tomando como b ase el número de tubos que presentaron producción de gas en 
48 horas a 45 5 oC. 

B) Agite suavemente los tubos de caldo launl sulfato trtptosa que resultaron pOSitiVOS en la 
prueba presuntiva y transfiera 2 -3 asadas a tubos con caldo lactosa bilis verde b nllante al 
zO/o, con campana de fermentación 'f a Igual flúmero de tubos conteniendo tres mililitros de 
agua peptonada. 

Incube a 455°C ± O 05 durante 48 horas ± 2. Los cultivos que produzcan gas en el 
caldo lactosa bllrs verde bnllante e mdol en el agua peptonada al agregar O 2-0 3 mi del 
reactivo de Kovacs se conSideran pOSitiVOS de organismos fecales (la formación de una 
coloraclón fOJa en la parte supenor es una prueba pOSItiva de Indol) 

Para obtener el NMP se busca la combinaCión que corresponda al número de tubos 
POSItiVOS. 

Informe como NMP de organIsmos feca.les por gramo o mililitro de muestra . 

.' IDENTIFICACiÓN POR REACCIONES BIOQUIMICAS 
De los tubos que resultaron pOSitiVOS en la prueba conTlrmatona (A o B) , estné una asa.da 
en placas de agar EMB, de manera de obtener colonias bien aisladas, Incube por 13-24 
horas a 35 oC y examIne las placas para observar SI hay colonias sospechosas de 
Eschenchla coll. las cuales presentan la siguiente morfología. 
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"* Colomas con centro negro. brlilo veroe :net ái\co, secas, pianas, peque'18S 
1!.- Colonias con centro negro Sin brlilo verde metálico, secas, planas. pequeñas 

Tome al menos una colonia sospechosa de cada placa y estné sobre una placa de agar 
tnptona extracto de levadura e Incube de 18 - 24 horas a 35 oC Después Ce este tiempo 
transfiera el cultivo a los siguientes meaios para cor/,rmaclon bioquímica y se realiza tmc\ón 
de gramo 

a) PRODUCCiÓN DE SULFHíDRICO, INDOL y MOVILIDAD (SIM) 
Inocule un medio con medlO por picaaura en el centro y otro con agua pep'i:Onada e mcube 

por 13-2.1 horas a 35 OC, pruebe en ambos tubos producción de Indol adiCionando de 0.2 a 
O 3 mililitros, de reac!ivo de kovacs una coloraCión roja púrpura en la capa superior hace 
positiva la prueoa. 

En el tubo con mediO SIM observe además prodUCCión de sulfuros por 
ennegrecimiento del mediO y movilidad del germen sí hay desarrollo sólo a lo largo de la 
picadura es rnmovr\, SI hay turbIdez dlfusa en el seno del medIO se conSIdera al germen 
móvil 

Resultados para E eDil 

! Proaucclón de H2S i Indol I Movilidad 
í + ± 

b) PRUEBA DE ROJO DE METILO-VOGUES PROSKAUER 
Inocule en forma abundante, un tubo con mediO de TOJO de metilo-vagues prosKauer e 
Incube a 35°C durante 48 ± 2 horas, transfiera aseptlcamente 1 mi a un tubo de 13x100 
mm, con taoón de rosca para la prueba de rOJo de metilo En el mediO remanente se efectúa 
la prueba de aeetll metll carbmol, adlclonando Q 6 mL de alfa -naTtol y O 2 mI de hIdróxIdo de 
potaSIO, agite y deje reposar 2 horas, la prueba es posItiva SI se desarrolla color rosa 

Incube el mIlilitro del mediO RM -VP por 48 ± 2 horas adiCionales, y pruebe para 
reacción de rojo de metilo adlclOnando cmco gotas de Soluclón de roJo de metIlo una 
coi oraCión rOJa nos Indica resultados pOSltJVOS. SI el color es amarillo la prueba es negativa 

c)UTIUZACIÓN DE CITRATO 
inocule por estría y p:cadura(el inoculo debe ser pobre) un tubo de agar Citrato de Simmons 
e Incube a 35°C durante 96 ± 2 horas SI se observa creCImiento ylo cambiO de color en el 
medIO (a azul), la prueba se conSIdera pOSitiva, SI el medIO permanece color verde la 
prueba se conSidera negatIva. 

INTERPRETACiÓN 
Todos los cultiVOS que fermentan la lactosa con prodUCCión de gas, que aparezcan como 
baCilos cortos no esporulados. gram negativos y den las pruebas de IMVIC ++-- ó -+-- son 
conSiderados corno Eschencflla coll 



RESULTADOS PARA PRi.Jf=8A DE IMVIC 

I ESPECIE INDOL I ROJO DE I VOGUES CITRATO 
METILO I PROSKAUER I 

\ E coll I I 
.i Vanedad (típica) + I + -

,-1:- Vaneaad II (atlplca) - , + - -
! E freundll I 
: '!f Variedad I (atlplca + + - -
! intermedia) 
i -~. Variedad 11 (Típica + I + - T 

j intermedia) 
, 
, 

\ Enteíobacter aeroaenes I 

) 

I , 
Variedad i(típlca) + 

1" i 
- - T 

* Variedad II(atípica) + - + + , 
I 

3.3.6. Pre-enriquecimiento para sa!monella 

El examen de vanos tipOS de alimentos para el aislamiento de Salmonella frecuentemente 
requiere el uso de diferentes metodos Muchos de los métodos son esencialmente similares 
en principIo y emplean las siguientes etapas' 

@Preenrlqueclmlento La muestra de alimento es enriqueCida en un medio nutntlvo(no 
selectivo) para restaurar células debilitadas a una condlclon fiSiológica estable 

8Ennqueclmlento La muestra es enriqueCida en un medio que promueve el crecimiento y 
que cOlltlene agentes ¡nhlbidores selectivos a fin de permItir un aumento en el nivel de 
Saimonella y restringir simultáneamente la prc.:feraclón de otros microorganismos. 

€>Alslamlento Se utilizan medios selectivos sólidos para restringir el crecimiento de otros 
organismos y que al mismo tiempo permitan hacer un reconocimiento Visual de colonias 
sospechosas de Salmonella. 

9ldentificac:ón Bioquímica. Se llevan a cabo reacciones bioquímicas que permitan 
Identificar el género Salmonella 

eConfirmaclón serológlca Se realiza una Identlficac¡ón específica de Salmonella en forma 
definitiva. 

Las características del género Salmone\la son bacllos gram negativos, móv\\es(con pocas 
excepciones), aerobios y anaerobios facultatiVOS, cata lasa pOSitiVOS, oXldasa negativos, 
atacan los azúcares con producción de gas(con excepciones), citrato usualmente pOSlllV o y 
cIanuro pOSitiVO 

A continuación se deSCribe el procedimiento e'11pleado en el pre -enriquecimiento de cada 
uno de los grupos de alimentos 

Grupo 1 Pimienta negra, pimienta blanca. semilla de apio, comino, perejil seco, 
romero, tomillo. chile en polvo, papicra o pímenton, ajonjolí, hOjuelas de vegetales (vegetales 
secos) y condimentos o productos que contengan estos Ingredientes. 
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Pese aséptlcamente 25 gramos de la muestra y transfiera el un frasco esténl de 500 
mi de boca ancha, con tapa de rosca. Adicione 225 mi, de caldo de soya tnptlcasa y mezclar 
bien. SI es necesario, licue durante 1 -2 mlnutcs Tape el frasco y deje reposar 1 hora a 
temperatura ambiente con la tapa bien enroscada Mezcle bíen y determine el pH 
aproximado con papel o varillas indicadoras de pH Ajuste SI es necesariO, a un pH de 6 8 ± 
O 2, afloje la tapa de rosca girándola % de vuelta e Incube durante 24 ± 2 horas a 35 oc 

Grupo 2: Pimienta de jamaica(plmlenta Inglesa), clavo de especia canela y orégano. 

No se conoce un método para neutralizar la toxIcidad de estas cuatro especias 
Diluya por lo tanto más aJlá de su poder de toxIcidad Preenrrquecer la pimienta, canela y 
orégano en una proporción de 1 a la 100 muestra/caldo y el clavo a 1 1000 muestra/caldo 
Siga el procedimIento descnto para el grupo 1 

Grupo 3: aJO en polvo u hOJuelas, cebolla en polvo u hojuelas y productos terminados o 
condimentos que contengan estos Ingredientes 

Pese aséptica mente 25 9 de muestra y transfiera a un frasco de 500 mi esténl de 
boca ancha. Adicione 225 mi de caldo soya tnptlcasa con O 5 % de K2S03 y mezcle bien SI 
es necesano licue durante 1-2 mmutos Tape el frasco 'f deje reposar 1 hora a temperatura 
ambiente con la tapa bien enroscada Mezcle bien y determine el pH aproximado con papel 
o varilla indicadoras de pH. Ajuste SI es necesario a un pH de 6 O ± O 2 AflOje la tapa rosca 
girándola % de vuelta e Incubar durante 24 ± 2 horas a 35°C 

Grupo 4 Tomate natural deshidratado en polvo y condimentos o productos terminados que 
los contengan 

Pese aséptlcamente 25 9 de muestra y transfiera a un vaso de licuadora esténl 
Adicione 225 mi de caldo lactosado y licue durante 1 -2 minutos Transfiera la mezcla 
homogeneizada a un frasco de boca ancha de 500 mi y deje reposar durante 1 h ora a 
temperatura ambiente con la tapa bien enroscada. Mezcle bien y determine el pH 
aproximado con papel o verlIlas Indicadoras de pH Ajuste SI es necesario a un pH de 6 8 ± 
O 2 AflOje la tapa rosca girándola % de vuelta e Incube durante 24 ± 2 horas a 35°C 

Grupo 5. queso cheddar, queso club, queso enzlmátlco. suero de leche. condImentos o 
productos terminados que contengan estos ingredientes 

Pese aseptlcamente 25 g de muestra y transfenr a un vaso de licuadora esténl 
Adicione 225 mi de agua pe ptanada con fosfatos y licue durante 1 -2 minutos Transfiera la 
mezcla homogeneizada a un frasco de boca ancha de 500 mi y deje reposar durante 1 hora 
a temperatura ambiente con la tapa bIen enroscada Mezcle bien y determine el pH 
aproximado con papel o varillas indicadoras de pH Ajuste, SI es necesario, a un pH de 6 8 ± 
02 
AflOje la tapa rosca girándola Yt de vuelta e incube durante 24 ± 2 horas a 35 oC 
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3.3.7. !nvestigaciól1 de salmonella 

Las características del género Salmoneila son. bacrlos gram negativos, móviles (con 
pocas excepciones), aerobios y anaerobios facultatívos, cata lasa pOSitiVOS. oXidas 
negativos. atacan los azúcares con producción de gas (con excepciones), citrato usualmente 
pOSitIVO y cianuro positivo 

@Enrlqueclr11lento' Una vez llevada a cabo la etapa de pre-ennqueclmlento. cierre los 
frascos que contleflen la muestra y el medio, agite suavemente y transfiera respectivamente 
1 m\ de la mezcla a un tubo que contenga '10 mi de caldo de selenita ya otro con 10 mI de 
caldo tetratlOnato Homogenice e Incube de 18 a 24 horas a 35 QC. para alimentos 
fuertemente contaminados a 42"C por el mismo perjodo. 

@Alslamlento Agite el contenido de los tubos o frascos incubados de caldo selenita y de 
caldo tetratlonato 'f tome una asada de cada uno estnandola de manera de obtem colomas 
bien aisladas en los siguientes medios selectivos· XLD verde brillante y sulfito de bismuto 

Inv!erta las placas e Incube a 3Sa C durante 24 ± 2 horas 
Examine las piacas para investigar la presencia de colonias típicas de Salmonella de 

acuerdo con las siguientes caracterísTicas 

Agar XLD Colonias rosadas o rOjas con o Sin centro negro En algunos casos las 
colonias pueden aparecer completamente negras 

Agar verde brillante Colonias rajas o rosa das por medio enrOjeCido, las bactenas 
fermentadoras de la lactosa dan colonias amarillas 

Agar sulfito de bismuto las colonias típicas de la Salmonella pueden ser cafés, grises 
o negras: con o Sin brillo metálico Generalmente e! medio Circundante (ha lo) es café 
tornándose posteriormente negro Algunas cepas tienen colonias verdes Sin la formación de 
halo oscuro. Si las placas no muestran colofllas típicas o no se observa creCimiento. Incube 
24 boras adicionales 

®Identlficaclón bioquímica. Seleccione al menos dos colonias típicas de cada medio 
selectivo, que se encuentren bIen aisladas e Inocule los sigUientes medios agar TSL agar 
LlA, Medio SIM, Caldo Surraco y Caldo Manltol Los medios TSI y LlA se Inoculan por estría 
en la superficIe inc\mada y por punción en el fordo, y el SIM por punción en el fondo lncube 
por 24 ± 2 horas a 35 oC 

Almacene en refrigeración de 5 a 8°C las placas con colonias sospechosas por 51 fuera 
necesario retomar más colonias Observe el creCimiento en los tubos y considere 
presuntivamente positivas para Salmonella las colonias que den las SIgUientes reacciones 

Agar TS¡ en el fondo del tubo se obserJa vire del indicador (a amanllo) debido a la 
fermentación de la glucosa, mientras que en la superficie del medio se observa un color rOJo 
más Intenso que el medio anglnal debIdo a la no fermentación de la lactas<3 ni de la 
sacarosa En la mayoria de los casos se observa coloraCión negra a lo largo de la punCión 
debido a la prodUCCión de áCido sulfhldnco. 
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Aga. UA Se ObSei,¡a ¡ntans:f]caclón da! color púrp: .. m,: en todo e! t:..:bo po; !a 
descarboxilaclón de la IIsina. Considere negativos aquellos cultivos que produzcan 
claramente color amanno en el fondo del Agar La mayoría de jas cepas de Salman ella 
producen ácido sulfhídrico en este medio con ennegrecimiento a lo largo de la punción. 

Medio SIM. En este medio, la mayoría de las cepas de Salmonella dan prueba 
negativa de indol, positiva de movilidad y positiva o negativa de producción de áCido 
sulfhídrico. 

Caldo surraco: Este mediO contiene urea, que al ser hidrolizada produce una 
coloraCión Violeta, y también contiene sacarosa, que al ser fermentada hace virar el mediO a 
amarillo. Los cultiVOS típicos de SalmoneUa no cambian el color del medio, ya que no 
hldrolizan la urea ni fermentan la sacarosa. 

Caldo manito!: Se observa un cambiO de coJor del mediO a amarillo debido a la 
fermentación del manito!. La Salmonella es manito! pOSitiVO. 

Los CUltiVOS con TSI que no parecen de Salmone\la, pero que presentan reacciones 
en L/A típiCOS, deben tísbsjsíse como CUltiVOS píesuntivos, 1'a que pueden tratarse de cepas 
atípicas de Salmonella o de S. anzonae que utilicen lactosa y/o sacarosa. Para confirmar la 
presencia de estas cepas, inocule a partir del tubo con TSI una cantid ad abundante en un 
tubo con caldo malonato y uno con caldo dulcltol Incube 48 ± 2 horas a 35"C y observe al 
menos cada 24 horas. 

Caldo malonato: Las cepas atíptcas de Salmooella_ no utilizan el malonato, por lo Que 
dan una prueba negativa. en la que el medio permanece Sin cambiO Por otro lado, la S 
anzonae produce alcalizaCión del mediO y viraje a azul (por el indicador azul de bromotimol) 

Caldo dulcitol La mayoría de las cepas pertenecientes al género de Salmonel1a 
fermentan el dulcitol produclen do una reacción áCida, que se manifiesta por la prodUCCión de 
coloraCión amanlla; mientras que los cultiVOS de S anzonae dan una prueba negativa en la 
que el mediO permanece de color rojo. 

OConfirmación serológlca· Coloque con una asa dos gotas separad as de solUCión salina 
esténl sobre un portaobjetos o en dos secciones de una placa para aglutinaCión Suspenda 
en cada una de las gotas una porción de cultiVO desarrollado en TSI. 

Agregue a una de ellas una gota del antisuero polivalente somático (O) y mezcle con 
el cano del asa o empleando aplicadores de madera 

Agite Inclinando la lámina hacta atrás y hacia delante durante aproximadamente un 
minuto Observe baJO buena Iluminación sobre un fondo oscuro. 

Considere cualquier grado de aglutinaCión como pOSitiva. La prueba pOSItiva resulta 
cuando se presenta aglutinación en la gota con el cultiVO y el antisuero y no aglutinaCión en 
la gota que contiene el cultiVO y la solUCión salina. 
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3.4. Sensodaies 

3.4.1. Evaluación sensorial en planta 

Al efec;;tuar la prueba asuma \a posIción de! consumIdor. 

Evalúe conjuntamente sabor y textura; enjuague previamente la boca con agua corriente (a 
temperatura) 

Mezcle el contenido de las bolsas tomadas como muestra y tome al azar suficiente proaucto 
para realizar la evaluación sensorial (10 hojuelas aprox ), 

Califique comparando con la muestra de referencia, 

Proceso de evaluación sensorial 

1, Apanencla Color, tamaño, forma, cobertura del condimento, etc 
2 Primera mordida: Sonido, fuerza, 
3 Mientras mastique, textura, sabor, sensación en la boca (aceitosa, reseca, granuloso, 

cantidad de producto acumulado entre los dientes, etc), sensación en la lengua (calor y 
frío), 

4 Aromas en la boca y después de tragar Sabor de la base, sabor del aceite, sabor del 
condimento, 

APARIENCIA 

Para dicha evaluaCión deben conSiderarse las sigUientes definiciones: 

Cobr'geñe'rai "'Inten'sjdad o fuerz"a producto 
'Rugosidad Cantidad de peq'ueMas o grañd'es partículas en la s'uperficle del producto 

'Ece¡t~~-='~=',=-~~~Y~~::~r,~I~~,~~~~~~Jacelte ~nJ~~~p~rfi9!~jel ~~~~ª0~~ .~~==--~_ -, 
SABOR 

Esta es una prueba de rutina, en caso de eXistir duda sobre el sabor, realice una prueba 
panel. Es importante que las personas que realicen las pruebas estén familiarizadas con el 
sabor típiCO del producto Deben tomarse en cuenta las siguientes defimClones 
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CALIFICACIONES 

Simbología propuesta 

Verde 
Amanllo 
ROjo 

= Producto aceptable 
= Desviaciones ligeras 
= Producto no aceptable 

VERDE 

AMARILLO 

ROjO ---_. 

'CruJiente típica a la de papas fritas, no 
: correosa. ni extremadamente dura con una 
: textura uniforme en toda la hOjuela 
I Desviaciones ligeras a las descritas en zona 
,1 verde Ligeramente duro o correosa Es 
I aceptable desde el punto de vista del 
consumidor 

i DemaSiado dura, galletosa (, correosa El 
(prodl.lcto no es aceptable para el consurr.:dor 
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Capitulo 4. Monttoreo de cada punto crítico de comrOi 

El monltorea es una secuencia planeada de observaciones o mediCiones para establecer 
si un punto crítico de control está bajo control, además de que al registrarse tendrá un uso 
futuro en la VerifICación. 

Ei monltoreo cumple tres propósitos 

El monltoreo es esencial para asegu:-ar que los riesgos son controlados y garantizar la 
segundad de un alimento en todas las operaciones del proceso SI cuando se efectúa el 
monltoreo hay indiCIOS de una pOSible deSViaCión por la pérdida de control. entonces puede 
tomarse la decIsión que conduzca a una operación que ponga nuevamente baJO control 
antes de que la desviaCión ocurra 

2. El monltoreo Ident¡fica cuándo es eVidente una deSViación en un punto crítiCO de control, 
entonces debe ser tomada una acción correctiva 

3 El monltoreo provee documentación escnta que podrá usarse en la etapa de venficaclon del 
análiSIS de nesgas, Identificación y control de puntos crítiCOS 

Es necesario establecer un plan de monltoreo para cada punto crítiCO de control, Estas 
acciones de monltoreo pueden realizarse una vez en cada turno de trabaJO, cada hora o 
inclUSive en forma continua El monltoreo Incluye la observaCión, la mediCión y el registro de 
parámetros estableCidos para el control Los procedimIentos seleCCionados para monltorear 
deben tomar medidas correctivas rápidamente 

Cuando no es pOSible monltorear un punto crítiCO de control de manera continua, es 
necesario que el Intervalo de monltoreo sea lo sLflclente real para mdicar que el nesgo o peligro 
está baJO control 

Muchos de los procedimientos de monltoreo para los puntos crítiCOS de control neceSitan 
ser de fáCil y rápida aplicaCión, ya que éstos deben reflejar las condiCiones de! proceso del 
alimento en la línea de prodUCCión Deberá ser eficaz y capaz de detectar cualqUier deSViaCión, 
además, bnndar esta Información a tiempo para q'Ue puedan tomarse las medidas correctivas 

El uso de pruebas microbiológicas para el monltoreo de los pUtltos crítiCOS de control no es 
frecuente, debido al tiempo requendo para obtener resultados, en muchos casos el monitoreo 
puede ser complementado a través del uso de pruebas fíSicas, químicas y sensoriales, aSI 
como las observaCiones Visuales Los criteriOS mIcrobiológicos son, sin embargo, un punto muy 
Importante en la venficaclón en la que se está trabajando 

Los análiSIS fislcoquímlcos son aceptados debido a que se efectúan rápidamente y pueden 
Indicar las conOlc:ones de control en el proceso del alimento 
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Observaciones visuales 

Análisis sensorial 

Análisis físicos 

Anáiisis químicos 

Análisis microbiológicos 

Con ciertos alimentos o Ingredientes, no eXiste alternativa que sustituya la realización de 
las pruebas microbiológicas, Sin embargo. es importante estableCer qUe la frec..,¡encla en la toma 
de muestras sea adecuada para una detecc:ón real de baJOS niveles de microorganismos de 
alto nesgo. como los patógenos' esto no siempre es posible debido al tamaño de muestra que 
se necesita y a que generalmente no se toma una muestra representativa del total Por esta 
razón las pruebas microbiológicas tienen limitaciones en el método de anallsls de nesgas, 
IdentificaCión y control de puntos críticos, pero es posible establecerlas como una medida e'l la 
verificación de los puntos críticos de control 

Nota Es muy Importante establecer de antemano las acciones de monltoreo que se efectuarán 
en cada punto critrco de control aSignando qUién y cómo la llevará a cabo, y eXigir que todos 
los registros y documentos asociados con el monltoreo sean responsabilidad de [a persona que 
tos realizó De esto dependerán las medidas preve"tlvas que puedan tomarse en un momento 
dado 
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1 íNEA PAPA FRITA 

PCC 

RECEPCION Dl 

['liPA 

RECEF'CIOfj [lE 

~~A¡cRI,'S l'kIMIIS 

ACEITE y SAL 

MAnlllAL Oc 

EMPAQUl 

VOLTEADOR 

tllllRAULICO 

TOLVA 

PELADO 

MESA [JL INsrECCClótj 

y CORTE 

fREHlDR 

SALADOR 

MESA Uf- tNSPECCION 

DE HOJUElA 

PESI\DQ 

rOOlflCAOO 

ELABORÓ' 

Tabla 4.1. Monitoreo. 

PELIGRO 

~.'AI~Rll\l EXTRAÑO 

PI M,UIUOAS 

A,¡-llll'EROXIOOS 

SAL IlUMI:IlAD 

SOLVENT,'> 

FRECUENCIA 

DE CONTROL 

UllcC~I'CI(lN 

ACTIVIDAD 

REALIZADA 

AN~lI0IS flSICOQlJlMICO 

1~ISI'cCCIN~ VISUAL 

ESPECIFICACiÓN 

~1Al ~RIAL EXTf1AtlO Ci COI, fAMINilllO 

POR PlAG\IICIOAS 

HONlrufKO 

,>INOIOH 

RESPONSABLE --

,'ON rHOl DE CALIIlAD 

CONTfWI nf 

CALlOAO 

(mHkOL DE 

R()L~ UTURNO 

EXTRAÑO CAliDAD 

INSPECC.ION MINlJ('I(:"C~~t-~~--c,:,:"::"C">:;;";;:;"O~,,,C,C'----+~~-'~'f,OCmC"C,C,OC,,~---
HETAl-METAI 

MAlA 

lIMPlf/A 

fMIA 

liMPIEZA 

MATERIAL 

[Xrr,AÑO 

Al.lDEZ TEMfV1AllIRII 

y PCI1QXI(lOS 

MATrnlAl ~XIHAÑ,l 

y MAlIAIW1/\ 

HATlRIAL 

y VISUAL 

ALI[)IT()f,I;~ 

t IMf'IEZA 
--~t--~~-,C-,,::-c,,·:.,":,O:-- -~+~-C'''=SPECCCCC:C":--~--t--~-

DE PRODUCCiÓN VI~LJAL 

TODOll IN'YFCClON 

EXTRAÑO 

MAr~f"l<.l EXTRAÑO 

CC __ ~-+~~~C'C"C"C:f'() --~~t--~_-">C"C"':'-' 
CI2 Hor,AS INSP[CC~~ 

CONTAMINAC-¡ON CRULAOA VISUAL 

cór),GU INl.OMPlfTO TODO EL f,EVISAl1lA 

INCORflcCTO o ILEGIBLE TIEMPO BOLSA 

FECHA 

ROC[ MllA\ -Mf fAI 

rOllMAUNI D[ 

IIOflGO'> y CONTHOL DE CAliDAD 

-C,,,C,,C,C,CCCOCO,C,>,C,~- -~-+--=,C"C''':''::JCClmJ SANITIZACIÓN 

[31 E LIMPIO YCONlfWL DE CAllllAD 
------~-

pr,O[)LJCUON 

MONIIOfl[-O PllOlllJeCION 

Or-rl~A[)ml 0Uf'~RVISOR--

COMPll-TA y CONTROL DE CALIDAD 
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Capitulo 5. Estabiecer las acciones correcrjvas que deben ser tomadas en caso de que ocurra 
una desviación en el punto crítico de control 

Las acciones correctivas deben ser claramente definidas antes de llevarlas a cabo, y la 
responsabilidad de las acciones debe asignarse a una sola persona. 

Los ;Jianes establecidos para el monltoreo así como las acciones correctivas deben ser útiles 
para 

a) Determinar el destino de un producto rechazaao 
b) Corregir la causa de! rechazo para asegurar que el punto crítico de control está de nuevo 

baJo control, y 
c) Mantener registros de las acciones correctivas que se tomaron cuando ocurnó una 

desviacIón del punto crítico de control. 

Se debe hacer uso de hOjas de control en las cuales se identifIque cada punto crítico de 
control. y se especifique la acción correctiva que se requiere tomar en caso de una desviación 

Debido a la vanedad en los puntos críticos de comrol para los diversos alimentos y por!a 
diversidad de posibles desviaciones, los planes de las acciones correctivas específicas deben 
desarrollarse para cada punto crítico de control 

Únicamente el personal que tiene un pleno conocimiento del producto de! proceso del 
alimento y del plan de análisIs de riesgos identificaCión y control de puntos crítiCOS es el 
Indicado para tomar aCCiones correctivas estas deben también registrarse en las hOjas de 
control 

La IdentificaCión de lotes que han Sido sometidos a acciones correctivas llevadas a cabo 
para asegurar la calidad, deben ser asentadas en el procedimiento de registro creado para el 
plan de análisIs de nesgas. identificación y control de puntos crítiCOS y neceSita permanecer 
archIvado por un tiempo convenientemente estableCIdo después de la fecha de cadUCidad o de 
la Vida media esperada del producto 
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LINEA PAPA FRITA 

PCC 

11ECEPCION DL 

Tabla 5.1. Acciones correctivas. 

PELIGRO 

MATERIAL EXTHANü 

FRECUE;NCIA 
DE CONTROL 

ClRECEPCION 

ACTIVIDAD 

REALIZADA 

ANÁLISIS ~ISICOQUIMICO 

ESPECIFICACION 

MAT[flIAL ~XTRAÑO o CONTAMINADO 

PLAN DE 

ACCiÓN 

f1!-CHi\ZAR LOTL 

PAI-'A PlAG\JICIOAS POR PIAGUICIDAS y CAMBIARLO 

RESPONSABLE 

COII] ¡'¡OL DE CALIDAD 

1--,,,O,·,,O'C',C,,,,CooO,,----+---;,O,:::,,O,,,,,,,,,,O,,,,O,,O,,O, ---+-------I·--------t--------·-----"~ t------------ -----------1 
MATERIAS PRIMAS SAL HUMEDAD e/RECEPCiÓN 

~?YSAl 
MAH""C"-C,:::cc,---I---,c"',=,,',,C,O,,C-----c;¡l-fCE~ 

ANAll'iIS i-ISICOQUIMICO MONITDRt-O HEClIAZAlll OT~ CO~ITIWL [l[ 

EMPAQ'Jt I x ¡RANO y CAMIJIAr,LO CALIDAD 

V'XT[AOm', --1----"""=":::,0,-----1-"",=.:::",,,,=.:--1-:"':::,,:::,:::,:::,0,6:::,,:::,,:::"'=":::",=.O"c-I-·--"C",,,=,,=,,=,:::,,:::'O"C"==AY;:---- -,. QET[OA!'! rARAI{~'~--"- PI1()(]lI('~-

I ___ "C'''C'C'"C'C''C'' __ +-__ C''CUC'C'C''C'C''C' ___ I_~=-=-=---t. __ =':::'CCC·"C'C'=-__ I. _____ RO~:_'.,_"_"_"_',."_=_ ___ _+-'-.O-'-'C'":.'''~'CWC·"C''C''C·'C''_I_cc_--c-''C'C'C<CC'''_C''>C'C'C°-cc 
TOLVA MAl A CIAI1f1AN(lUE AUDITOl11A Uf ¡-OllMAU(JN [), l'flRAH Y !'ROOlICCllJN SANITILACI(JN 

P~LACU 

~1ESA D[ INSP¡'CUÓN 

y CORTE 

~RHOOR 

MALA 

IIMi'I~ZA 

MATLHIAL 

EXTRAÑO 

ACIDU TEHPERATUkA 

Ul.AMBIO 

D[ PRDl)UCCION VISUAL ESTtollMPIO LIMPIAR y CONTfWL DE CALIDAD 

~O(;CHC="1-' --;;c"C"CCC:,~"C"C'--+-------Mf-"-"-"-'-----~ '-stI;;;:iffiIlY' --~~ PIH)!JUCCIÓN 

TI[MPO 

CfL HORAS 

VISUAL 

ANÁIISISOE 

[X1HAÑO TlnAl{ 

f.10NIT;;¡-'-"-----j---·c,C"C"C,,C,C;:;czy- -- ---,-,-o;;¡:;cc-,,-m-,---
y pmOXIDOS PROCESO O[CIIJIH CONTROL Df (flIIDAD 

/----=,C"C"C"C"C,--+-C,C."C,C"C"C,C,C,o"C,C,"Ü-- ~CrrLJI~ ---C,,,C,,C.,C:CC,:::,,,C,,---j----,O,,C,,C,C,,C,,C,,,C,C,,C,,O,C,----+--;-'C::C/lI1C".,."C,C,C'NCOC-·-~- F'flOVIHX¡;;;---

y MALLA ROTA VI>oUAL EN DUfN fb lADO t~fI'ARAR Y cAMtlIAr, MAN rENIHI(NTO 

MESA DE INSPECCION MATERIAl TODO ~I ------;r-m-n-"-REO· ----- '---"-[;'AI~~-~.- PRODlICUO-' ---INSPlC(..ION 

DE HOJUELA fXfRAÑO TI~MPO VI'iLJAL rll~Af, 

1---C::;,;;,O"Co:;"""--+---;"c,~<cC,,C,,:",é-, O";;,C,",oC--1--;,c"c,, ;oC":-'occ-I----~,,,c,C,",CCCCC"'C"C---j------:::M~OC"'~HC"'C'CM-------- ~T¡ eT AR PARAr, Y·-1IHAf< l'IIOLJUCClém 

r;QPIHGADO 

CONTAMINACION CRUZADA 

CODIGO INCOMPLCTO--t-C,c"c";,,c,c,­
INCOI1RFC ro o ILEGltll ~ IIEMPO BOl SA COMPL,TA y I¡~UJOIFICAR y (:ONTROL Df. CI\~IDAD 

ELABORÓ FECHA. ____ _ 
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Capítulo 6. Establecimiento de procedímlentos de regIstro. 

Siempre ha sida importante, en el proceso de un alimento, mantener registros del control 
ce ingredIentes procesos y productos para que en caso necesario se tenga una herramienta 
de consulta Estos registros también se utilizan para asegurar que un PUt"lto crítIco de control se 
encuentra baJo control es decir que cumple con las espeCificaciones que se han establecido 

El registro se hace aún más Importante cuando las dependencias gubernamemales 
encargadas de la regulación sanitaria acoptan un método de control como lo es el análisis de 
riesgos. IdentificaCión y control de puntos críticos Es factible que posteriormente las 
verifiCaCiones se enfoquen más en la reviSión de los puntos críticos de control detectados por 
este método y menos en las inspecciones del producto final 

El' plan de análisis de riesgos. identificacIón y control de pumos críticos y sus reglstíOS 
deben eSear en un archiVO que deberá permanecer en las Instalaciones aSignadas por la 
empresa 

EJEMPLO DE PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO EN LA APLICACiÓN DEL MÉTODO DE 
ANÁLISIS DE RIESGOS. IDENTIFICACiÓN Y CONTROL DE PUNTOS CRíTICOS 

A continuación se dan ejemplos de lo que puede Integrarse por medio de los procedimientos de 
registro 

A I ngred¡entes 

1 Certificados de calidad Documentos que avalen las espeCificaCiones del proceso 
2 Registros de audltonas al proceso venflcando [as espeCificaCiones establecidas 
3 Registro de temperawras de almacenamIento para ingredientes que lo requieran. por 

ejemplo refrigeración 

B Registros re!aclonados con [a segundad del producto. 

Registros para establecer el cumplimiento de las espeCificaciones que ngen la seguridad del 
producto 

2 Registros para verificar la Vida media del producto y observar SI el tiempo transcurrido 
puede afectar su segundad (SI tiene fecha de cadUCIdad) 

3 Registros del proceso, certificado por personal que tenga conOCimiento del mismo 

e Proceso. 

1 Registros de todos los puntos crítiCOS de control monltoreados 
2 Registros que verifiquen que el proceso está baJo control. 

o Empaque 

1 RegIstros que indiquen cumplImiento con las espeCificaCiones del matenal de empaque. 
2 Registros que Indiquen cump[lmlento con las espeCificaciones de venta. 

E Almacenamiento y distribución. 
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1. Reg¡stros de temperatura 
2 Registros que demuestren que jos productos que tienen fecha de caducidad vencida, no son 

distrIbuidos. 

F Registros de las desviaciones y de las acciones correctIvas tomadas 
G. Registros que validen las modlflcac:ones que han ocurrido sobre el diseño onglnal del plan 

anális,s de nesgo. Identificación y control de puntos críticos 

Registros de !a aprobación y cambios en los ingredientes. formulaciones. proceso, empaque 
y comrol de dlstnbución cuando sea necesario 

H. Registro del personal entrenado 
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Capítulo 7. Establee.miento de procedImientos de ',¡enflcaciÓn. 

La venflcación debe aplicarse por quien elabora e! producto para determinar que el 
mé~oao de análisIs de nesgos Identificación y control de puntos crítiCOS que se ileva a cabo 
está en concordancia con e! pian diseñado 

La verificación puede ¡ndUlr fa reVISión de ¡OS reSls:ros de los ar,álrsís microbiológicos, 
químicos y fís,cos: puede usarse cuando este método de control se aplica por pnmera vez, así 
como par.e de la reVISión continua de un plan estaolecldo con anterioridad. 

EJEMPLOS DE ACTIVIDADES DE VERIFICACiÓN 

Los procedlmlertos de verificación pueden InclUir. 

1 Establecimiento de :Jlanes de verificación apropiados 
2. RevIsión del plan de AnálisIs de Riesgos IdentlflcaCIÓt'l y Control de Puntos Criticas 

periódicamente verificando que esté de acuerdo con el diseño onglnal o SI se requiere de 
modificaciones para su adecuaCión. 

3 RevIsión de los procedimientos para el registro de los puntos crítiCOS de control 
4 RevIsión de las desviaciones en el proceso y destinO del producto elaborado cuando 

sucediera una deSViaCión 
5 InspeCCión de las operaciones deSignadas como puntos crítiCOS de control. 
6. Toma de muestras para análiSIS báSICOS. dejando siempre su correspondiente muestra 

testigo 
7 RevIsión de las espeClflcaclones para verificar que los riesgos están adecuadamente 

controladOS 
8 RevIsión de los archivos con registros escntos de las VerifiCaCiones que certifiquen el 

cumpilmlento del plan de análiSIS de nesgas Identificación y control de puntos crítiCOS 
9 Val¡daclón del pian de anáilsls de nesgas Identificación y contíOl de puntos cr:ticos, 

Incluyendo una revisión en el SitiO donde se llevan a cabo las operaciones, y la verifica clan 
de los diagramas de flUJO y de los puntos CrítiCOS de control 

10. RevIsión de modificaciones al plan onglnalmente diseñado, para la aplicación del método de 
análiSIS de riesgos Identificación y control de puntos crítiCOS 

Las VerifiCaCiones deben ser conducidas de la Siguiente manera 

Rutlnanamente y sin anuncIo para asegurar que se tiene baJO control las operaciones 
deSignadas como puntos crítiCOS de comrol 

2. Cuando se conoce nueva Información que pueda afectar directamente la segundad del 
alimento 

3 Cuando la producción del alimento se ha relacionado con brotes de enfermedades en la 
pobJacJón que Jo consume. 

4 Para verificar que los cambios han Sido Impla:-ltados correctamente después de que el plan 
de análisis de nesgas. Identificación y control :le puntos críticos ha Sido modificado 
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Los Informes de las verificaciones deben Incluir datos acerca de. 

EXiStenCia del plan de análiSis de riesgos, IdentIficaCión y comro[ de puntos críticos, y del 
equipo que [o conforma de la (s) persona (s) ~esponsable (s) para administrar y adaptar el 
plan 

2. E: estado de los registros aSOCiados con el monltoreo de [os puntos crítrcos. 
3 Ei monlwreo directo de las espeCificaCiones estableCidas en las operaCiones designadas 

como pumas críticos de control, durante e! proceso del alimento 
d La segundad de que e! equipo que se utiliza en e! monltoreo está calibrado y funCiona 

adecuadamente 
5 Las deSViaCiones y acciones correctivas tomadas 
6 El registro de cualquier muestra analizada para venficar un punto crítico de control 

determinado. pueden ser fíSICOS. químicos .11ICrobIOIÓgICOS u organoléptlcos. 
7 Las modifIcaCIones realizadas al plan de análISIS de nesgas, IdentificaCión y control de 

puntos crítIcos 
8 Los Informes del entrenamIento de las personas responsables para el monltoreo de los 

puntos críticos de control 



CONCLUSIONES: 

El método de análisis de nesgos, Identificación y control de puntos críticos garantiza la 
calidad sanitaria de los alifTlentos hacIendo lTlayor é.,fesis en la prevención y no en el 
análisIs e Inspección de 10$ prODuctos finales 

2 El método de análisIs de riesgos. IdentificaCión y control de puntos CrítiCoS reduce las 
pérdidas económicas para beneficIo de !a empresa 

3 El método de análisis de nesgos, IdentificaCión y control de puntos crítiCOS ayuda a 
Identificar los puntos de riesgo a controlar en el proceso de un alimento 

4 El método de análisIs de riesgos, Identificación y control de puntos críticos disminuye o 
elimina la pOsibilidad de desarrollo, supervivencia o contaminaCión con microorganismos 
Inaceptables, así como los factores fíSICOS o químiCOS que pudiesen deteriorar la calidad de 
un producto y poner en peligro la salud del consumidor 

5 El método de análiSIS de nesgas Identificación y control de puntos crítiCOS mejora la 
eficaCia de la VerifiCaCión por parte de la autoridad samtarla que se encarga del control 
sanitario de los bienes y servicIos 

6. Una Ilmltante del método de anailsls de nesgas, Identificación y control de puntos 
crítiCOS es que la aplicaCión del mismo sea de manera errónea y sm la participación de todos 
los que están Involucrados en el proceso del alImento Sm embargo, esto se elimina con un 
programa efectIVO de capaCitación 

7 El método de análisIs de nesgas, Identificación y control de puntos crítiCOS Implica que 
tanto la direCCión de la empresa, como el personal se comprometan y partiCipen plenamente 
en el desarrollo del pian que ha de segUirse 
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ANEXO 

LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANÁLISIS DE RIESGOS. IDENTIFICACiÓN Y 
CONTROL DE PUNTOS CRiTICOS 

1. IDENTIFICAR LOS RIESGOS Y PELIGROS 

2. DE-:-ERMINAR LOS PUNTOS CRíTICOS DE CONTROL 

3. ESTABLECER ESPECIFICACIONES PARA CADA PUNTO 
CRíTICO DE CONTROL 

4. MONITOREAR CADA PUNTO CRíTICO DE CONTROL 
1

1 

I 
5. ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS '" 
QUE DEBEN SER TOMADAS EN CASO DE QUE OCURRA 
UNA DESVIACiÓN EN EL PUNTO CRITICO DE CONTROL , 

6. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO 

7. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACiÓN 
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ÁRBOLES DE DECISiÓN 

Los árboles de decisión son una herramienta del método de análisIs de :-185g05, 

¡dentlficaclón y control de pumos c:-ítlcos que faCllltan la Identificación de los puntos CrítiCOS 
de control de cada operación del proceso. Con estos árboles se simplifica la aplicaCión 

Para aplicar los árboles de deCISión únicamente deben contestarse las preguntas 
en el orden que indican las flechas Los árboles de deCiSión no siguen un formato rígido y 
pueden adaptarse a las necesidades de cada proceso 

Los árboles de deCISión no otorgan el nivel de punto cntlco que corresponde a cada 
etapa, para esw es necesario realizar un análisis del tipO de nesgo y determinar SI sólo se 
controla o SI se elimina SI el nesgo se elimina entonces le corresponde un nivel de punto 
crítlco de control 1 (PCC1), SI el nesgo sólo se controla o se reduce es un punto crítico de 
control 2 (PCC2). 
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DIAGRAMA 1 
IDENTIFICACiÓN DE LOS PUNTOS CRiTICOS DE CONTROL 

1. Para cada materia prima o ingrediente utilizado 

Pi. ¿Puede c?ntener .Ia r:oateria 1I 

pnma o mgrememe el pel1gro o I 
riesgo en estudio (físico. químico 
o biológico) a niveles peligrosos 
para el consumidor? 

NO 

Repetir con otras materias 
primas o ingredientes. 

sí .. * 

+ 

si 

P2. ¿Puede el proceso, incluido el uso correcto 
por el consumidor, garantizar la eliminaCión del 
peligro o su reducción hasta un nivel considerado 
como aceptable o seguro? 

NO 

La calidad microbiológica 
física o química de ia 
materia pnma NO ES 
CRíTICA 

La calidad microbiológica 
física o química de la mateda 
prima debe ser considerada 
como PCC 

Repetir la Pi para otras materias primas o ingredientes. 

I\ota: Este diagrama puede ser aplicado para evaluar riesgos fisicos, químicos o 
biológicos, por lo tanto se recomienda su aplicación en la misma materia prima o 
ingrediente para cada tipo de riesgo por separado. 
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DIAGRAMA 2 

IDENTIFICACiÓN DE LOS PUNTOS CRíTICOS DE CONTROL 

2. Para cada producto intermedIo considerado en cada etapa de ta 
fabricación y para el producto terminado. 

SI 
P3. ¿Es esencial la formulaGÍón ( 
composición o estructura para evitar el 
peligro de alcanzar un nivel nocIvo para 
ei consumidor? 

La formulación. composición o 
estructura es un PCC para el 
producto considerado. 

NO 

No es un PCC 
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DIAGRAMA 3 

IDENTIFICACiÓN DE LOS PUNTOS CRíTiCOS DE CONTROL 

3. Para cada etapa de la fabricación 

1\ P4. ¿ Esta etapa puede permitir la contaminación 1\ 

I 
con el agente de peligro o riesgo considerado, o I 
permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo? 1l1l""",~~.,1> NO 

Repetir 
para el resto 
de las etapas 

p'5. ¿un proceso postEriOr iI 
garantizará incluido el uso 
correcto por el consumidor, 
la ehmmación del peligro o 
su reduccIón hasta un nivel 
seguro? 

P6, ¿Se pretende con esta 
etapa eliminar, inhibir o 
prevemr la contaminad ón 
y/o el aumento de! peligro 
o riesgo hasta niveles 
nocIvos? 

Repetir P4 para 
el resto de las 
etapas 

Esta etapa debe ser considerada como un 
PCC para el riego o peligro considerado 
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PALABRAS CLAVE 

Acción Correctiva 

Acción tomada para eliminar las causas de una no conformidad. defectos. u otra 
situación mdeseable a fin de prevenir su recurrencla (2) 

Acción Preventiva 

Acción tomada para eliminar las causas potenciales de no conformidades, defectos u 
otra s¡tuaclón a fin de prevenir su ocurrenc:a (2) 

Las acciones preventivas pueden Involucrar cambios tanto en procedlmlemos como en 
sistemas, a fin de obtener la mejora de la calidad en cualqUier etapa del ciclo de la calidad 

Calibración 

Conjunto de operaciones que establecen, baJo condiCiones especificadas, la relaCión 
entre ios valores indicados por un Instrumento de medición o un sistema de mediCión o los 
valores representados por una medida materra!lzada o un materla! de referencJa, y Jos 
valores correspondientes de una cantidad obtenida por un patron de referenCia (6) 

Proceso mediante el cual se establece SI el desempeño de un Instrumento satisface 
las especificaciones establecidas. por ejemplo, los espectrofotómetros ul travloleta se 
calibran con cristales de holmlo los espectrofotómetros infrarroJOs, empleando una película 
de poJlestlreno (12) 

Calidad 

Conjunto de características de un elemento que le confieren la aptitud para satisfacer 
las necesidades explíCitas o Implícitas. (2) 

E'l general, la naturaleza esencial de una cosa y la totalidad de sus atributos y 
propiedades. las cuajes determman su Idoneidad para los propósitos a Jos cuales se destma 
en el caso de lln medicamento, su calidad estaría determinada por su Identidad, pureza, 
contenido o potencia y cualesqUiera de otras propiedades químicas, fíSicas, biológicas o de 
proceso de fabricaCión que mfluyen en su aptitud para prodUCir el efecto para el cual se 
destina (12) 

Cliente 

El receptor de un producto suministrado por el proveedor (2) 

Conformidad 

Cumplimiento de los requIsitos especificados (2) 

Contaminación 

Es la presencia de entidades fíSicas, químicas o biológicas Indeseables en un 
producto (9) 

Contaminación cruzada 

Es la presencia en un producto de entidades fíSicas químicas o biológicas 
mdeseables procedentes de otros procesos de manufactura correspondientes a otros 
productos (9) 
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Control de Proceso 

Es la verificación que se lleva a cabo durante la producción para monltorear los 
procesos necesarios para asegurar que está ocurnendo lo especificado (8) 

Pruebas, exámenes y mediciones efec!uadas durante el curso de fabncaclón de un 
producto. incluyendo su empacamiento destinado a asegurar que el producto resultante 
cumple con las especificaciones, las pruebas aplrcacas al ambiente o al eqUipo así como a 
lOS produclOs durante el proceso. pueden consideí8íse como parte del control durante el 
proceso (12) 

Cuarentena 

eS la retención temporal de los productos, las materias primas o los 
matenales de empaque y envase con el fin de verificar SI se encuentran dentro de las 
especificacIones y regulaciones (9) 

Defecto 

El Incumplimiento de los reQUisitos de uso propuestos o señalados (13) 

Disposición de una no conformidad 

ACCión tomada para tratar un elemento no conforme, a fin de resolver la no 
conformIdad (2) 

La acción puede tomar la forma de una corrección tal como una preparación retrabaJo, 
reclasificación, desecho, concesión y modlficaclon de un documento o un requIsito 

Distribución 

Traslado de los productos del establecimiento productor a los dlstnbuldores para el 
uso del consumidor final (13) 

Equipos 

Se consideran como equipos todos aquellos aparatos necesarios para llevar a cabo 
los procesos analítiCOS pero que no proporcionan resultados cuantltaIlvos para los mismos, 
como son autoclaves hornos, estufas. campanas de extracción de gases, campanas de 
flUJO laminar. bombas de vado etc. (10) 

Equipos de medición 

Todos los Instrumentos de medición, patrones de medición, materiales de referenCia, 
aparatos aUXiliares e mstrucciones que son necesarios para llevar a cabo una medición 
Este término Incluye el equipo de medlclon utilizado en curso de una inspección o una 
prueba, así como el usado en calibraCIón (6) 

Especificación 

Parámetros que definen las propiedades, características y los límites permitidos que 
se aplican a cada materia pnma (10) 
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Estructura Organizecionaf 

Las responsabllldades, autoridades y relaciones. configuradas de acuerdo a una 
estructura, a través de la cual una organización desempeña sus funciones (2) 

Evidencia Objetiva 

InformaCión que puede ser ~robada como verdadera, basada en hechos obtenidos 
por medio de observación, medición, prueoa u otros medios (2) 

Exactitud de la medic ión 

La exactitud de un método analítico es la concordancia entre un valor obtenido 
experimentalmente y el valor de referencia Se expresa como e! por ClenIQ de recobro 
obtenido de! análiSis de muestra a las que se les ha adiCionado cantidades conocloas de la 
sustancia (7) 

Fab¡icación 

Es la realización de todos los procesos y todas las operaciones de conversión para 
llevar a cabo la producclon, control de calidad. envasado, liberación y almacenaje (8) 

Fecha de caducidad 

Es la fecha que se le aSigna a una materia prima, o producto terminado en 
base a estudiOS de estabilidad para garantizar que sus propiedades físicas. químicas y 
biológicas se encuentran dentro de limites establecidos (13) 

Identificación 

Señalamiento documental de la naturaleza química y número de lote de las materias 
primas, de las características de los matenales de empaque, de su número de lote y del 
nombre y del número de lote de los productos en proceso, a granel y terminados (9) 

Incerlidumbre de medición 

Resultado de la evaluación orientada a la caracterización del Intervalo dentro del cual 
se estima que cae el valor verdadero. generalmente con una determinada probabilidad. (6) 

Inspecc;ón 

Actividades tales como medir, examinar, probar o ensayar una o más característ Icas 
de un producto o servicIo y comparar a éstas, con las eXigencias y requIsitos especificados 
para determinar su conformidad (13) 

Instrumentos de medir;ión 

DISpOSitiVO destinado a realizar una medición, sólo o en conjunto con equipos 
aUXiliares (6) 

Lote 

Es una cantidad específica de cualqUier materia prima o producto, que haya Sido 
elaborado baJo condiciones controladas de operación y durante un penado determinado (8) 
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Mantenimiento 

Área donde se encuentran las herramientas y piezas necesanas para la 
conservación ael buen estado de las instalaciones de maquinaria y equipo en una empresa 
(13) 

Matedaí de empaque 

Es el matenal empleado para envasar materia prima. intermedio y producto 
terminado (8) 

Materiales 

Les Insumes necesarios para el envase y empaque de los productos terminados (9) 

Materia Prima 

Es la sustancia de cualquier ongen ya sea natural o sintética que se use en la 
fabncaclón de producms (8) 

Medición 

Conjunto de operaciones que tiene por objeto determinar el valor de una 
magnitud (6) 

Método Analítico 

DescripCión de una o mas técnicas analíticas en la cual se Identifican los recursos 
matenales la secuenc:a de actividades y los procedimientos normalizados de operación 
(12) 

Muestra Analítica 

Es la muestra representativa de un lote partida. o embarque. que es objeto de 
evaluaclon en un laboratorio de control de calidad (12) 

Muestras Representativas 

Es una cantidad expresada en unidades de masa, peso o volumen que es tomada 
empleando un muestreo estadistlco y está destinado a asegurar que la muestra refleje todas 
las características del material que está siendo muestreado (8) 

No Conformidad 

El mcumoilmlento a los requlsrtos establecrdos (2) 

Número de Lote 

Es cualquier combinación de letras, números o símbolos que sirven para la 
IdentificaCión de un lote y baJO el cual se amparan todos los documentos referentes a su 
mam:factura y control (8) 
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Organización 

Conjunto de reglas que determinan un orden para establecer armonía en las 
partes que Integran la estructura de un sistema de calidad óptimo en el proceso de 
manufactura. (13) 

Pérdidas Relativas a la Calidad 

Las pérdidas causadas por no desarrollar el potencial de los recursos utilizados en 
procesos y actlvldaces (5) 

Personal 

Conjunto de elementos que integran la Infraestructura humana de una empresa (13) 

Política de calidad 

Conjunto de directrices y objetl'vos geil€íal€s de una empresa re!atlVos a ,la Ca,lidad y 
que son formalmente expresados, establecidos y aprobados por la alta direcCión (2) 

Prácticas adecuadas de Manufactura 

Conjunto de normas y actividades relacionadas entre SI destinadas a garantizar que 
los productos elaborados tengan y mantengan la Identidad pureza, concentración, potenc,a, 
inocUidad etc. Requendas para su uso (9) 

Precisión 

La precIsión es una medida del grado de reproduclbilidad ylo repetlbllidad del método 
analítico baJO ¡as condiCiones normales de operación (7) 

Proceso 

Conjunto de actividades relatlvas a la obtención, elaboración, fabricación, 
preparacIón. conservación, mezclado. acondiCionamiento, envasaao. manipulación, 
transporte, distribUCión, almacenamiento y expendlo o suministro al público de productos 
materias primas, que intervienen en su elaboración (12) 

Producio o Servicio 

El resultado de actividades o procesos (3) 

Producto terminado 

Es el producto en su presentaclÓi1 fillal que se encuentra listo para su dlstnbuc¡ón y 
venta cuando ya ha sido aprobado (8) 

Proveedor 

Organización que suminIstra un producto al cliente (2) 
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Prueba o ensayo 

Operación técnica que consiste en la determinación de una o vanas características 
de un producto, proceso, o servicio dado, de acuerdo con un procedimiento 
especrficado.(10) 

Queja 

La manifestación del usuario que indica ei no quedar confOíme con el producto o 
servicIo (13) 

Rastreabilidad 

Capacidad de reencontrar o reconstrulr la historia la aplícaclon o la localización de 
un elemento o de una actividad de elementos o actividades similares, por medio de 
registros de Identifica CiÓ n (1) 

RepefibiJídad 

Es la precIsión de un método analítico expresada como la concordancia obtenida 
entre determinaciones lndependlentes reahzadas baja las mismas condiciones (analista, 
laboratorio, etc) (11) 

Seguridad 

Estado en el cual el riesgo de daño personal o material, está limitado a un nivel 
aceptabie (2) 

Sensibilidad 

Determinación de la cantidad o concentraCión mínima de la sustancia de Interés que 
puede ser detectada a través de una técnica es¡:ecífica (11) 

Servicio 

Es el resultado generado por actividades en la interrelación entre el proveedor y el 
cliente y por las actIvidades Internas del proveedor, para satisfacer las necesidades del 
cliente (2) 

SupeTVisión de la caiidad 

Supervisión y verificación continua del estado de un elemento y el análisIs de los 
registros para asegurar que los requIsitos especificados están Siendo cumplidos (2) 

Tolerancia 

La toleranCia de un método analítico es el grado de reproduclbilldad de los 
resultados analíticos obtenido par el análiSIS de I a misma muestra baJO modificaciones de las 
condiciones normales de operación, tales como, diferentes temperaturas, lotes de reactivos 
columnas. sistemas de eluclón, tipOS de empaque (soporte, fase estaciona na. etc), 
condiciones ambientales, etc (7) 

75 



Validación 

Confirmación del cumplimiento de los requIsitos particulares para un uso 
Intencionado propuesto. por medio del examen y aporte de eVidenCia obJetiva (2) 

Verificación 

ConfüímaCión del cumplimiento de los requisitos especIficados por medio del 
examen y aporte de eVidenCia objetiva (2) 

Vigilancia de la Calidad 

Verificación y seguimiento permanente de! estado de los procedimientos, los 
mérodos, las condiciones de eJecución los procesos, los productos y servicIOS. así como el 
análisIs de los registros con relaCión a las referenCias establecidas con el fin de asegurar 
que se cumplan los requIsitos de calidad especlkados (1) 
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