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PROLOGO

La modernización de la Regulación Sanitaria, cuyo sustento se encuentra en la Ley General de Salud tiene, como propósito básico proteger la salud de la población, y simultáneamente apoyar la actividad productiva nacional a través de medidas de racionalización, incrementando la eficiencia de sus métodos y procedimientos.

De está manera, el esquema del control sanitario de bienes y servicios se aplica con base en la corresponsabilidad de los empresarios y la autoridad sanitaria para ofrecer productos seguros e inocuos a la comunidad, dando a los primeros mayor libertad de atención y se reserva para la autoridad la atribución de verificar los productos, establecimientos y actividades.

En 1992, la Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios desarrolló, con la participación de diversas asociaciones y cámaras industriales, el Manual de Buenas Prácticas de Higiene y Sanidad, para difundir y fomentar la aplicación de procedimientos generales para la elaboración y manipulación higiénica de los alimentos, bebidas no alcohólicas, bebidas alcohólicas, aditivos, productos de aseo, limpieza, belleza, cosmética y tabaco; no obstante, la elaboración de alimentos seguros requiere adicionalmente la aplicación de tecnologías de proceso, modernas y eficientes así como una adecuada administración de controles de calidad para la prevención de defectos.

El análisis de riesgos, identificación y control de puntos críticos (ARICPC), es un método con enfoques sistemáticos y preventivos, para garantizar la seguridad de los alimentos, por lo que este documento de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos (ARICPC), obedece a la necesidad de contar con una herramienta para los verificadores sanitarios en el momento de realizar su trabajo en la industria de alimentos y contribuir a que sean más eficientes y eficaces; y de ofrecer una guía a la micro, pequeña y mediana industria, para que desempeñe la actividad de autoverificación, de manera que, conociendo los puntos críticos de su proceso los controle, cumpliendo así con su responsabilidad.

Este documento presenta la metodología del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos (ARICPC), su aplicación en la industria del hielo y un glosario en apoyo a la utilización del documento, el que se desarrolló no sólo tomando cuenta las necesidades de los verificadores sino, particularmente, las de la industria del hielo.

julio, 1994

DRA. MERCEDES JUAN

SUBSECRETARIA DE REGULACION

Y FOMENTO SANITARIO


OBJETIVOS

- Dar   a  conocer  el  método  de   Análisis  de   Riesgos,


  Identificación  y  Control  de  Puntos  Críticos  (ARICPC)


  a las micro, pequeñas y medianas plantas elaboradoras


  de   hielo  y  a  los  verificadores   de   la  Secretaría  de


  Salud.


- Que  las plantas  dedicadas  a  la  elaboración  de hielo lo


  utilicen  como  una  guía recomendatoria,  de manera que


  puedan  llevar  a  cabo  la  autoverificación  de  su  planta


  y   la  instrumentación   de   métodos  de  garantía  de  la


  calidad.


- Aportar  elementos  para que las verificaciones sanitarias 


  se  hagan  con  enfoque  de  riesgos.

INTRODUCCION

Los métodos de control de calidad de los alimentos, generalmente se basan en la inspección, pero esto no es suficiente para garantizar la seguridad de los mismos. En la Secretaría de Salud, para el control sanitario de los alimentos, se realizan visitas de verificación de las instalaciones, equipos y se observan las prácticas de higiene del personal para vigilar aquellos factores que funcionan como vehículos de peligros microbiológicos o fisicoquímicos en su elaboración. En estas verificaciones se toman muestras de ingredientes, del producto en proceso y del producto terminado para analizarlas microbiológica y fisicoquímicamente y los resultados obtenidos se comparan con las especificaciones que han sido establecidas en la legislación sanitaria.

Este tipo de control sólo identifica el defecto cuando lo hay, pero no controla las causas que lo generan. Generalmente aquellos productos que presentan peligros microbiológicos suelen ser consecuencia de desviaciones en los procesos de elaboración. La detección de estas desviaciones, su rápida corrección y su prevención, son el principal objetivo de cualquier método de garantía de la calidad.

Aquellas empresas que se preocupan por controlar los peligros que se puedan presentar en su proceso requieren de nuevas tecnologías que permitan tener un control más amplio sobre todo el proceso de alimentos destinados al consumo humano.

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos es un método de control de calidad que hace énfasis en:


1) La identificación de aquellas operaciones en el proceso del alimento


    en  las cuales exista  la  posibilidad de  que  surjan desviaciones que


    puedan  afectar  negativamente  la  seguridad  en  la  producción  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 sistemático, racional y continuo de previsión y organización, con miras a lograr la seguridad de los alimentos, mejorar su calidad y disminuir las pérdidas ocasionadas por su alteración.

Este método puede ser aplicable a todas las operaciones del proceso de un alimento, desde la producción de la materia prima, la elaboración, su distribución y finalmente la manipulación por el usuario final.

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos proporciona 7 principios que son la base en la cual puede apoyarse al productor para aplicar éste método de control de calidad en el proceso de elaboración del hielo.

LOS 7 PRINCIPIOS DEL  ANALISIS  DE  RIESGOS, IDENTIFICACION

   Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
	1. Identificar los riesgos o peligros 


        

	2. Determinar los Puntos Críticos de Control


        

	3. Establecer especificaciones para cada Punto Crítico de Control


       

	4. Monitorear cada Punto Crítico de Control 


        

	5. Establecer acciones correctivas que deben ser tomadas en caso de que ocurra una desviación en el Punto Crítico de Control 


       

	6. Establecer procedimientos de registro


        

	7. Establecer procedimientos de verificación


CAPITULO 1. SECUENCIA PARA LA APLICACION DEL METODO 


  DE ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION




         Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS.

La etapa inicial implícita en la instrumentación de cualquier método que tenga como propósito mejorar la calidad de un producto o servicio, es el compromiso del dueño o principal directivo de la empresa con la calidad. Reza un dicho popular "que las escaleras se barren de arriba hacia abajo" y si no existe tal compromiso, las inversiones requeridas en recursos humanos, procedimientos, equipos e instrumentos chocarán contra una barrera de "otras prioridades" que disminuyen severamente la probabilidades de éxito.

La aplicación del método de ARICPC, requiere de la ejecución de las siguientes etapas; es necesario realizar las tareas que se indican en la secuencia lógica que se detalla a continuación: 


1. Formar  el equipo  que se va  a encargar del  Análisis  de  Riesgos,


    Identificación y Control de Puntos Críticos.


2. Descripción del producto.


3. Identificar el uso que le dará el consumidor al producto.


4. Elaborar un diagrama de flujo del proceso.


5. Análisis sistemático de los riesgos asociados a cada operación del 


    proceso y las  medidas  preventivas para controlar los riesgos.


6. Identificación de los Puntos Críticos de Control del proceso aplicando


    los árboles de decisión del ARICPC.


7. Elaborar un diagrama de flujo con los PCC identificados.


8. Establecer especificaciones para cada punto crítico de control.


9. Establecer procedimientos de monitoreo para cada  punto crítico de 


    control.


10. Establecer acciones correctivas.


11. Establecer procedimientos de registro y documentación.


12. Elaborar Hojas de Control.


13. Establecer procedimientos de verificación.

CAPITULO 2.  APLICACION  DEL  METODO  ARICPC  EN



     LA  ELABORACION  DE  HIELO

LOS  7  PRINCIPIOS  DEL  ANALISIS  DE  RIESGOS,  IDENTIFICACION

    Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
	1. Identificar los riesgos 

o  peligros


         

	2. Determinar los Puntos Críticos de Control


         

	3. Establecer especificaciones para cada Punto Crítico de Control


         

	4. Monitorear cada Punto Crítico de Control 


         

	5. Establecer acciones correctivas que deben ser tomadas en caso de que ocurra una desviación en el Punto Crítico de Control 


         

	6. Establecer procedimientos de registro


         

	7. Establecer procedimientos de verificación


APLICACION DEL METODO DE ANALISIS DE RIESGOS,

IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

 EN LA ELABORACION DE HIELO
A continuación se muestra un ejemplo de la aplicación del método de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos en la elaboración de hielo potable en barra y hielo purificado cubicado o en cilindro.

Para conocer las generalidades del método se recomienda la consulta del Manual de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos, elaborado por la Secretaría de Salud, 1993.

El método de ARICPC debe adecuarse al proceso de elaboración que utilice cada industria.

El requisito fundamental para poder instrumentar este método de garantía de calidad es el compromiso de la Dirección de la empresa para asegurar recursos humanos y económicos. Y la prioridad necesaria.

A. FORMACION DEL EQUIPO DE ARICPC

Es necesario integrar el equipo de personas que se van a encargar de aplicar el método de ARICPC, este equipo de trabajo estará constituido por personas que tengan experiencia y conocimientos del proceso y del producto. Este equipo será el responsable de desarrollar cada etapa del plan que ha de llevarse a cabo para la aplicación del método.

B. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El hielo es un producto que debe elaborase a partir de agua, la cual se congela a una temperatura de 0°C. A la temperatura de 0°C la mayoría de las bacterias dejan de crecer, y muchas células pueden ser destruidas por medio de la congelación, sin embargo la congelación no es un proceso de esterilización, y la ingestión directa o indirecta del hielo no debe causar efectos nocivos a la salud, por lo que el agua utilizada debe someterse a un proceso de potabilización o purificación previo.

Durante el proceso de elaboración, el agua potable o purificada puede contaminarse antes de su congelación. Y una vez formado el hielo puede contaminarse superficialmente.

La contaminación superficial del hielo representa un menor riesgo a la salud, ya que al estar a temperatura ambiente se descongela y el agua resultante escurre lentamente arrastrando los contaminantes superficiales y eliminándolos teóricamente del producto, sin embargo, este fenómeno es relativo, ya que esto depende de la cantidad de hielo derretido y de la persistencia de la fuente de contaminación; en el hielo finamente dividido, por ejemplo, hielo escarcha  o hielo molido, la contaminación superficial causada por malas prácticas sanitarias es abundante y el agua resultante de la descongelación es retenida entre las partículas de hielo y por lo tanto puede causar daños a la salud por su consumo directo o porque contamine los alimentos como pescados, pollos o vísceras que estén en contacto con él.

El agua a partir de la cual se puede elaborar el hielo es:

AGUA POTABLE. Es aquélla cuyo uso y consumo no causa efectos nocivos al ser humano, y que cumple con los requisitos que establece el Reglamento de la Ley General de Salud en Materia de Control Sanitario de Actividades, Establecimientos, Productos y Servicios.

AGUA PURIFICADA. Es el agua  sometida a un proceso físico o químico, apta para consumo humano, cuya ingestión  no causa efectos  nocivos a la salud, se encuentra libre de gérmenes patógenos  y que además cumple con los requisitos que se señalan en la Norma Oficial Mexicana "Agua Purificada Envasada".

Desde el punto de vista físico se distinguen tres clases de hielo:

1) Hielo mate u opaco: Elaborado por congelación de agua en reposo, el cual tiene aspecto lechoso;

2) Hielo claro o semitransparente: Elaborado por congelación de agua, agitada mecánicamente durante el proceso, es transparente en todo su espesor, excepto en el núcleo en donde es opaco; y

3) Hielo cristalino: Preparado con agua destilada o desionizada y privada a su vez de aire, el cual es totalmente transparente en todo su espesor.

Dependiendo del proceso por el cual se elabora, se distinguen tres clases de hielo:

A) HIELO POTABLE INDUSTRIAL (EN BARRA)
Es el producto que se obtiene a partir de agua potable, que ha sido sometida a proceso de cristalización y que se destina para enfriar alimentos y bebidas envasados y alimentos en su estado natural.

B) HIELO PURIFICADO ENVASADO -CUBICADO O EN CILINDRO-





    (EMBOLSADO)
Es el producto que se obtiene a partir de agua purificada, que ha sido sometida a proceso de cristalización, cuya ingestión no cause efectos nocivos para la salud, se encuentra libre de gérmenes patógenos y para su comercialización se presenta embolsado, y que además cumple con los requisitos que se establecen en la Norma Oficial Mexicana para Hielo Potable y Hielo Purificado.

C) HIELO PURIFICADO NO ENVASADO

Es el producto que se elabora con agua purificada, se obtiene directamente de las máquinas congeladoras instaladas en los establecimientos de hospedaje y los que se dedican a servir alimentos y bebidas preparadas.

El hielo se expende como hielo en barra de 150 Kg, o de menor peso y como hielo cubicado o cilíndrico envasado en bolsas de material plástico de capacidad variable: 5  y  15  Kg.

C.  IDENTIFICACION DEL  USO  QUE  LE  DARA  EL  CONSUMIDOR

      AL  PRODUCTO.
El hielo purificado (cubicado o cilíndrico) se emplea en contacto directo con el alimento, especialmente se adiciona en bebidas (refrescos, aguas frescas, agua purificada, jugos, bebidas alcohólicas, etc.). El hielo potable (en barra) se utiliza de diversas formas: para enfriar alimentos o bebidas envasados, sin estar en contacto directo con ellos; también es muy frecuente que se utilice para enfriar alimentos en su estado natural, como son los productos pesqueros, pollo y vísceras, lo que puede observarse en los mercados.

D.  DIAGRAMAS  DE  FLUJO  DEL  PROCESO

Es importante hacer un diagrama del proceso mostrando cada operación, ya que en base a este, se realizará el análisis de riesgos.

En las páginas siguientes se muestran los diagramas de proceso típicos, para hielo potable en barra y hielo purificado cubicado.

E.  ANALISIS DE LOS RIESGOS ASOCIADOS A CADA OPERACION

     DEL  PROCESO  Y  LAS  MEDIDAS  PREVENTIVAS  PARA  SU

     CONTROL

	MATERIA PRIMA


La materia prima que se utilizará en la elaboración de hielo para consumo humano y que se comercializa embolsado deberá ser agua purificada.

El hielo que sólo enfriará alimentos y bebidas envasados, así como alimentos en su estado natural (pollo, pescado, vísceras, etc.), deberá elaborarse con agua potable.

Para el proceso de purificación de agua se recomienda consultar el Manual de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos en la Industria de Agua Purificada; elaborado por la Secretaría de Salud, 1994.

La materia prima que se utiliza es el agua, la cual es fácil que se contamine ya sea por bacterias o por otro tipo de microorganismos como algas, protozoos, larvas de tremátodos, tenias, lombrices etc. En cuanto a las bacterias encontramos en el agua a los géneros Pseudomonas, Bacillus y Aerobacillus, Clostridium, Streptococcus, Escherichia, Aerobacter, Proteus, Salmonella, Shigella y Vibrio cholerae siendo estos tres últimos los causantes de más problemas de salud en el hombre.

AGUA (potable y purificada)

TIPO DE RIESGO

   QUIMICO



      FISICO

           MICROBIOLOGICO

Presencia de metales

Presencia de

Presencia de micro-

pesados y sustancias

sólidos en


organismos patóge-

tóxicas.



suspensión.


nos; elevado no. de










microorganismos.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Realizar análisis microbiológicos a la materia prima: 

- cada tres meses (agua proveniente de la red municipal);

- cada mes (agua de pozo o manantial);

- cada semana (agua purificada).

Realizar análisis fisicoquímicos a la materia prima en forma periódica.

Llevar un registro estadístico de resultados.

Si el proceso con el que se cuenta no es capaz de eliminar la contaminación, seleccionar otra fuente de abastecimiento.

Si el agua proviene de pozo o manantial, deberá disponer del certificado de la calidad sanitaria.

	PROCESO


Es necesario, identificar para cada etapa del proceso, así como en el producto terminado y en el uso por el consumidor si hay riesgo de una contaminación química, física o microbiológica.

LLENADO DE MOLDES





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



       FISICO

             MICROBIOLOGICO





     Por materia extraña

    Presencia  de





     y partículas de óxido

    microorganismos

-------------


     provenientes de los

    en   los   moldes





     moldes o de la tapa

    por falta de aseo.





     de los moldes

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Dar mantenimiento constante a los moldes y tapas (mantener en buenas condiciones físicas e higiénicas los moldes y tapas, eliminar los que estén rotos y oxidados).

Utilizar moldes de material tropicalizado, ya que son más resistentes a la corrosión por la salmuera.

Revisar registros de cambio de moldes y tapas.

CONGELACION





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



       FISICO

          MICROBIOLOGICO

Contaminación del 

producto  con   la


    ------------------

     ------------------
salmuera.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Verificar que los moldes no tengan fisuras por donde pueda entrar la salmuera y contaminar el producto.

DESPEGUE EN TANQUE




        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



     FISICO

            MICROBIOLOGICO





        Presencia de


 Presencia de micro-





        materia extraña y

 organismos patóge-  





        partículas de óxido

 nos en  el agua del

-------------


        desprendidas de los
 tanque por falta de





        moldes al sumergir-
 higiene.





        los en el tanque.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Cambiar el agua continuamente, y evitar la presencia de partículas de óxido provenientes de los moldes, y de cualquier materia extraña que pudiera entrar en contacto con el producto, contaminándolo y ocasionando un daño a la salud.

Utilizar agua potable en el tanque de despegue.

Limpiar y desinfectar constantemente el tanque de despegue.

Dar mantenimiento al tanque de despegue.

MAROMA





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



     FISICO

           MICROBIOLOGICO

-------------


  Por  materia  extraña

Contaminación con





  proveniente del equipo

microorganismos





  (tierra,  basura,  polvo,

patógenos   prove-





  astillas,  etc.)


nientes  del  equipo










donde se efectúa la








maroma  y  del  tan-










que  donde  se reci-










be  el  hielo.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Mantener limpia y sanitizada el área en donde se realiza la maroma.

El equipo que se emplea en está operación  deberá conservarse limpio, en el caso de utilizarse madera como superficie por donde se hace deslizar el hielo, es necesario tener la certeza de que su empleo no es una fuente de contaminación (deberá cambiarse cada vez que se requiera, limpiar y desinfectar en forma continua y de manera eficaz)

En caso de utilizar tanque de agua para recibir el hielo, el agua deberá cambiarse diariamente y ser potable.

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



      FISICO

           MICROBIOLOGICO

Contaminación

    Por  materia  extraña

Por  microorganis-

proveniente  de 

    proveniente de pisos

mos patógenos en

suelo, sustancias

    por  donde  se  trans-

pisos,    paredes,

químicas  como 

    porta  y  almacena.

techos   y   medio 

aceites, residuos 






ambiente.

de  detergentes.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Mantener limpios y sanitizados los pisos, paredes y techos del almacén, estos necesitan ser de superficies que no desprendan partículas que puedan contaminar el producto.

Tomar las medidas apropiadas para evitar la contaminación del hielo por productos de limpieza, productos químicos (detergentes, bactericidas, insecticidas, etc.).

CUBICADO





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



      FISICO

      MICROBIOLOGICO

-------------



  ---------------
Contaminación  cruzada









por    equipo    en    malas









condiciones   higiénicas  y









por el personal, debido a la









falta  de  equipo apropiado









para    el    manejo   del 









producto.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

El personal que lleva a cabo la operación de cubicado debe contar con el equipo necesario para realizar el trabajo (guantes, botas, babero, cofia, cubre boca) y observar prácticas de higiene apropiadas.

Desinfectar el equipo y zona donde se realiza el cubicado.

Dar mantenimiento a la máquina cortadora periódicamente.

ENVASADO





       TIPO DE RIESGO

QUIMICO



      FISICO

           MICROBIOLOGICO

Contaminantes

     Por materia extraña

Contaminación por

químicos provenientes





equipo  y  por  el

del envase.







personal.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

El envase debe estar totalmente limpio y no presentar fisuras. Debe envasarse en bolsas o empaques tipo sanitario que tengan sello, grapa o banda de garantía, elaborados con materiales inocuos y resistentes de tal naturaleza que no produzcan sustancias tóxicas ni alteren las características organolépticas, físicas, químicas y microbiológicas del producto.

El personal que lleva a cabo la operación de envasado debe contar con el equipo necesario para realizar el trabajo (guantes, botas, babero, cofia, cubre boca, etc.) y observar prácticas de higiene apropiadas (manos limpias, uñas recortadas al ras, si presentan cortadas o heridas deberán cubrirlas apropiadamente con material impermeable, pero preferentemente encomendarles otra actividad en la que no pongan en riesgo la calidad sanitaria del producto).

Desinfectar el equipo y zona donde se realiza el envasado.

La pala y rejilla que se utiliza para el envasado debe lavarse y desinfectarse cada turno.

	PRODUCTO TERMINADO


HIELO POTABLE EN BARRA





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



    FISICO

         MICROBIOLOGICO

Contaminación por

Presencia de
        Presencia  de  alta

residuos de aceite


materia extraña
        cuenta microbiana.

y detergentes del

suelo.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

El hielo potable en barra deberá elaborarse con agua potable y verificarse continuamente la calidad de la materia prima.

Se debe verificar la calidad del producto, es necesario realizar análisis sensoriales, microbiológicos y fisicoquímicos. Deberá llevarse una bitácora con los resultados actualizados y estar disponibles.

Limpieza y desinfección de la zona donde se almacena y transporta el producto.

Eliminar las barras de hielo que presenten coloración ya que esto indica que se contaminaron con la salmuera.

HIELO PURIFICADO EN CUBO O CILINDRICO





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



      FISICO

         MICROBIOLOGICO

Contaminación por

Presencia de
        Presencia de carga

residuos de aceite


materia extraña
        microbiana.

y detergentes.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

El hielo purificado cilíndrico o cubicado para consumo humano debe elaborarse con agua potable a la cual deberá efectuársele un proceso de purificación.

El hielo purificado cilíndrico o cubicado deberá venderse en bolsas impermeables, resistentes, transparentes, que no contengan sustancias peligrosas para la salud.

Es necesario realizar análisis sensoriales, microbiológicos y fisicoquímicos. Deberá llevarse una bitácora con los resultados actualizados y disponibles.

No debe arrastrarse el producto por el suelo para evitar fisuras del envase, y la posible contaminación con materia extraña, microorganismos, sustancias químicas, etc. que sean inaceptables.

Limpieza y desinfección de la zona donde se almacena el producto.

Verificar la temperatura de la cámara de almacenamiento.

Dar mantenimiento a la concha

TRANSPORTE





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



       FISICO

           MICROBIOLOGICO

Contaminación por
       Contaminación por 

 Carga  microbiana

residuos   tóxicos

       materia extraña por

 alta, por  contami-

detergentes,  etc. 

       manipulación y falta 
 nación cruzada por





       de limpieza del ve-

 parte  del  vehículo





       hículo.



 y/o  el  operario.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Dar mantenimiento y limpieza constante al vehículo que transporta el producto. Llevar los registros de limpieza y mantenimiento.

Se recomienda exista un operario encargado de proveer el hielo desde el vehículo a los operarios que lo distribuyen, mismos que no deberán permanecer en la caja térmica del vehículo, a fin de evitar una contaminación cruzada del producto (especialmente en el caso de hielo potable en barra).

El transporte del producto deberá realizarse en vehículos destinados para ese fin (evitar el transporte de otros productos).

USO POR EL CONSUMIDOR





        TIPO DE RIESGO

QUIMICO



      FISICO

            MICROBIOLOGICO

-------------


  Contaminación   por 

 Contaminación  por 





  materia extraña, al no

 exposición indebida 





  abrir correctamente el

 del  producto al me-





  envase, o  al colocarlo

 dio ambiente, o por





  en un lugar inapropiado
 una   manipulación 





  que  pueda  generar  la

 antihigiénica   del  





  ruptura  del envase que
 mismo.





  protege al producto.

MEDIDAS PREVENTIVAS:

Evitar el consumo de hielo  proveniente de envases que muestren evidencias de haber sido abiertos.

Abrir correctamente el envase que contiene al producto, y cerrarlo adecuadamente cada vez que se extraiga hielo del mismo.

Tomar el hielo que va a consumirse con algún utensilio perfectamente limpio, y evitar hacerlo con las manos.

Consumir el producto inmediatamente después  de tomarlo de la bolsa.

No arrastrar el producto por el suelo para evitar fisuras del envase, y la posible contaminación con materia extraña, microorganismos patógenos, sustancias químicas, etc. que sean inaceptables para la salud.

El hielo potable en barra sólo deberá emplearse para enfriar alimentos y bebidas envasados, y alimentos en su estado natural; debe evitarse arrastrar el hielo por el suelo o por cualquier superficie que pueda contaminar al producto.

LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS  DE  RIESGOS,  IDENTIFICACION

    Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
	1. Identificar los riesgos o peligros


         

	2. Determinar los Puntos Críticos de Control


         

	3. Establecer especificaciones para cada Punto Crítico de Control


         

	4. Monitorear cada Punto Crítico de Control 


         

	5. Establecer acciones correctivas que deben ser tomadas en caso de que ocurra una desviación en el Punto Crítico de Control 


         

	6. Establecer procedimientos de registro


         

	7. Establecer procedimientos de verificación


F.  IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

     EN CADA ETAPA DEL PROCESO APLICANDO LOS ARBOLES

     DE DECISION

	MATERIA PRIMA


AGUA  (potable o purificada)
	
	¿Puede contener el agua el peligro o riesgo en estudio (FISICO, QUIMICO o MICROBIOLOGICO) a niveles peligrosos para el consumidor?
	


	

	Sí


	
	¿Puede el proceso, incluido el uso correcto por el consumidor garantizar la eliminación del peligro o riesgo?
	   No

 

	La calidad microbiológica, física o química del agua se considera un PCC1.


	PROCESO


LLENADO DE MOLDES

	
	¿El llenado de moldes puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	

	

	Sí

	
	¿Las operaciones posteriores garantizarán, incluido el uso correcto por el consumidor la eliminación del riesgo o su reducción hasta un nivel seguro?
	   No

 

	¿En el llenado de moldes puede existir una medida preventiva que reduzca el riesgo de contaminación?

	

	Sí

	Esta etapa debe ser considerada como un PCC2 para el riesgo o peligro considerado.


CONGELACION

	¿La Congelación del agua puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	

	

	Sí

	
	¿Las operaciones posteriores garantizarán, incluido el uso correcto por el consumidor la eliminación del riesgo o su reducción hasta un nivel seguro?
	   No

 

	¿En la congelación puede existir una medida preven-tiva que reduzca el riesgo de contaminación?

	

	Sí

	Esta etapa debe ser considerada como un PCC2 para el riesgo o peligro considerado.


DESPEGUE DE MOLDES EN TANQUE

	¿El despegue de moldes en tanque puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	


	

	Sí


	¿Las operaciones posteriores (descongelación y lavado) garantizarán incluido el uso correcto por el consumidor, la eliminación del riesgo o peligro o su reducción hasta un nivel  seguro?
	  Sí



	Esta etapa NO se considera un punto crítico de control.


MAROMA

	¿La maroma puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	


	

	Sí


	¿Las operaciones posteriores garantizarán, incluido el uso correcto por el consumidor la eliminación del riesgo o su reducción hasta un nivel seguro?
	  Sí



	Esta etapa NO se considera un punto crítico de control.


ALMACENAMIENTO DE HIELO (EN BARRA)

	¿El almacenamiento de hielo en barra puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	


	

	Sí


	¿Las operaciones posteriores garantizarán, incluido el uso correcto por el consumidor la eliminación del riesgo  o su reducción hasta un nivel seguro?
	   Sí 

	Esta etapa NO se considera un punto crítico de control.


CUBICADO

	
	¿El cubicado de barras de hielo puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	


	

	Sí


	
	¿Las operaciones posteriores (envasado) garantizarán, incluido el uso correcto por el consumidor la eliminación del riesgo o su reducción hasta un nivel seguro?
	  No

 

	¿En el cubicado puede existir una medida preven-tiva que reduzca el riesgo de contaminación?


	

	Sí


	Esta etapa debe ser considerada como un PCC2 para el riesgo o peligro considerado.


ENVASADO

	
	¿El envasado de hielo cubicado o en cilindro puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	


	

	Sí


	
	¿Las operaciones posteriores garantizarán, incluido el uso correcto por el consumidor la eliminación del riesgo o su reducción hasta un nivel seguro?
	   No

 

	¿En el envasado puede existir una medida preven-tiva que reduzca el riesgo de contaminación?


	

	 Sí


	Esta etapa debe ser considerada como un PCC2 para el riesgo o peligro considerado.


TRANSPORTE

	
	¿El transporte puede permitir la contaminación del producto con el agente de peligro o riesgo, o permitir que éste aumente hasta un nivel nocivo?
	


	

	Sí


	
	¿Las operaciones posteriores garantizarán, incluido el uso correcto por el consumidor la eliminación del riesgo o su reducción hasta un nivel seguro?
	   Sí

 

	Esta etapa NO se considera un punto crítico de control .


G DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO CON LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL IDENTIFICADOS (PCC1, PCC2)
LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS  DE  RIESGOS,  IDENTIFICACION

    Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
	1. Identificar los riesgos o peligros


         

	2. Determinar los Puntos Críticos de Control


         

	3. Establecer especificaciones para cada Punto Crítico de Control


         

	4. Monitorear cada Punto Crítico de Control 


         

	5. Establecer acciones correctivas que deben ser tomadas en caso de que ocurra una desviación en el Punto Crítico de Control 


         

	6. Establecer procedimientos de registro


         

	7. Establecer procedimientos de verificación


H. ESTABLECIMIENTO DE ESPECIFICACIONES, PROCEDIMIENTOS 

         DE MONITOREO Y ACCIONES CORRECTIVAS PARA CADA

                  PUNTO CRITICO DE CONTROL IDENTIFICADO.

	MATERIA PRIMA


AGUA 

CARACTERISTICA
       ESPECIFICACIONES
      MONITOREO

  A  CONTROLAR 

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \hCaract. microbiológicas           Mesófilos aerobios

      Realizar análisis

 AGUA POTABLE

          máx 200 UFC/ml*

      microbiológicos 




          Coliformes totales

      cada  mes.





        menos de 2 UFC/100 ml





          Coliformes fecales 





                    0 col/ml





            Vibrio cholerae





               NEGATIVO 

 AGUA PURIFICADA
          Mesófilos aerobios

     Realizar análisis





            máx 100 UFC/ml

     microbiológicos





           Coliformes totales

     cada mes.





        menos de 2 UFC/100 ml





           Coliformes fecales





                    0 col/ml





             Vibrio Cholerae





                 NEGATIVO

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \hCaracterísticas Químicas
    Ver anexo D

     Por lo menos 2  ve-










     ces por año.

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \hCloración (30 min. - 5 ppm)**
 AGUA POTABLE

             Cloro residual

   



- agua clorada:             0.2 ppm


     Por lo menos una



- agua sobreclorada:   1.0 ppm


     vez al día.

 AGUA PURIFICADA

    0.1 ppm

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \hCaracterísticas Físicas

   y Sensoriales


    Ver anexo D

   Las pruebas senso-










   riales una vez/día; las










   físicas 2 veces/año.

*     RECOMENDATORIO

**  DEPENDIENDO DE LAS CARACTERISTICAS DEL AGUA CRUDA

ACCIONES CORRECTIVAS

Reprocesar  el agua que no cumpla con las especificaciones.

Para el muestreo de Agua se recomienda consultar el Anexo B

	PROCESO


LLENADO DE MOLDES
CARACTERISTICA
  ESPECIFICACIONES

     MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Estado físico de

Los moldes deben estar

  Visual  del  estado

los moldes.


libres de fisuras y oxida-

  físico  de  los mol-





ción. 




  des  y del hielo  el










  cual  no debe pre-










  sentar  coloración.

Limpieza de los

Ausencia de materia

  Revisión visual de

moldes y tapas.

extraña en los moldes.

  la  higiene  de  los





y tapas.



  moldes   y  tapas.










  Registro del man-










  tenimiento  y  lim-










  pieza.

ACCIONES CORRECTIVAS:
Eliminar los moldes  y tapas en mal estado físico.

Limpieza de los moldes que se encuentren sucios.

CONGELACION
CARACTERISTICA
  ESPECIFICACIONES

     MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Presencia de 

  Ausencia de salmuera

  Checar que los

salmuera en el

  en el producto.


  moldes no se

producto







  encuentren con










  fisuras por donde










  pueda entrar la 










  salmuera.










  Llevar registro de










  cambio o clarifica-










  ción de la salmuera.

ACCIONES CORRECTIVAS.

Eliminar  los moldes que  presenten fisuras. 

Eliminar las barras de hielo que presenten coloración, esto indica que la salmuera se mezcló con el agua con que se elaboró el producto.

DESPEGUE EN TANQUE

CARACTERISTICA
   ESPECIFICACIONES

     MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Calidad del agua

   Utilizar  agua  potable

 Observar la limpieza

utilizada  en   el






 del agua del tanque.

despegue.







 Revisar los registros










 del cambio del agua










 del  tanque  y  de la










 limpieza  así  como 










 de su mantenimiento,










 tales  que  indiquen










 que el agua utilizada










 es  potable.

ACCIONES CORRECTIVAS 

Cambiar el agua que presente materia extraña y partículas de óxido

MAROMA
CARACTERISTICA
     ESPECIFICACIONES
     MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Presencia de ma-


Color: Blanco

Visual  del  producto

teria  extraña  en


         cristalino*

y de la higiene de la

la  superficie  del


Máximo: 5 UTN**

zona donde se reali-

producto terminado.





za  la  operación.

Higiene del tanque

No debe presentar
Visual del equipo.

de  recepción


materia extraña.

(volquete).

*  Que no presente manchas coloridas ni partículas extrañas.

** Unidades de turbidez nefelométricas o su equivalente en otros 

    métodos avalados por el Laboratorio Nacional de Salud Pública.

ACCIONES CORRECTIVAS:

Limpiar y desinfectar la zona en donde se realiza la maroma.

Desechar el hielo que presente materia extraña y coloración.

Si presenta contaminación por materia extraña la superficie del producto, lavar con agua potable.

ALMACENAMIENTO.

CARACTERISTICA
    ESPECIFICACIONES

       MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Contaminación 

   Limpieza y desinfección
     Visual  de  las

superficial.


   de pisos diariamente, y
     operaciones de





   Techos cada mes,

     limpieza y desin-










     fección  del 










     almacén.










     Llevar registro de










     limpieza y desin-










     fección  del 










     almacén

ACCIONES CORRECTIVAS:

Limpieza y desinfección del almacén (pisos, paredes, tarimas, y  techos).

CUBICADO

CARACTERISTICA
   ESPECIFICACIONES

      MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Contaminación

  Limpieza y desinfección
 Visual de la limpieza

superficial.


  de  manos  del  operario
 del  equipo  y  de  la





  y  del  equipo.


 higiene del  operario










 cada  vez  que  se










 realice la operación.

Materia extraña

   Ausencia de materia 

 Visual en el equipo.





   extraña.

ACCIONES CORRECTIVAS.

Limpieza y desinfección de la máquina cortadora  si se encuentra sucia, al término de las labores, y al inicio de las operaciones.

ENVASADO
CARACTERISTICA
    ESPECIFICACIONES

       MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Contaminación

    El  envase utilizado

    Visual  de  la  hi-

superficial del

    deberá  ser  nuevo,

    giene del equipo.

equipo y envase.

    estar limpio, ser de 

    Inspección  del 





    tipo sanitario.


    material de enva-





    No  debe  presentar

    se  que  se  va  a





    contaminación.


    utilizar.

Higiene del operario.
    Mantener buenas prác-
    Continuo  del





    ticas de higiene, en

    operario.





    el desempeño de su





    trabajo.

ACCIONES CORRECTIVAS:
Desechar envases que estén rotos y sucios.

Limpieza y desinfección del equipo.

	PRODUCTO TERMINADO


HIELO PURIFICADO ENVASADO (CUBICADO O CILINDRICO)

CARACTERISTICA
   ESPECIFICACIONES

     MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Características

Organolépticas
       Olor:
    Inodoro


   Realizar pruebas

y Físicas

       Sabor:
    Insípido


   sensoriales  al




       Color:
    Blanco cristalino*
   producto  termi-




       Aspecto:  Transparente

   nado cada lote;






    y sin rupturas.

   y  las  pruebas




   Turbiedad:  5 unidades de UTN**
   físicas 2 veces






         (máximo)

   por año (mínimo).

Características

    Mesófilos aerobios


Microbiológicas

      máx 100 UFC/ml

   1 vez al día o cada





    Coliformes totales

   lote  que  ha  sido





  menos de 2 UFC/100 ml
   elaborado.





    Coliformes fecales





            0 col/ml





     Vibrio Cholerae





         NEGATIVO

Características

    Lo estipulado en el

   Realizar los análisis

Químicas


    Reglamento de la Ley

   químicos  2  veces





    General de Salud y la 
   por  año  (mínimo).





    Norma Oficial Mexicana
   Las pruebas de clo-





    para Hielo Potable y Hielo
   ro  residual  por  lo





    Purificado.(Ver anexo D)
   menos 1 vez al día.










   (mat. prima, pdto. en










   proceso y terminado)

Plaguicidas


        Ver anexo D


   Análisis  de  plagui-










   cidas por lo menos










   cada 2 años.

*   Que no presente manchas coloridas ni partículas extrañas.

** Unidades de turbidez nefelométricas o su equivalente en otros métodos

      avalados por el Laboratorio Nacional de Salud Pública.

NOTA: Para el muestreo de agua y hielo se recomienda consultar el Anexo A y B.

ACCIONES CORRECTIVAS

El producto que no cumpla con las especificaciones se debe desechar.

Las bolsas que presenten fisuras se deben desechar.

HIELO POTABLE EN BARRA 
 CARACTERISTICA
  ESPECIFICACIONES

     MONITOREO

  A  CONTROLAR 

Características

Organolépticas 
        Olor:
    Inodoro


   Realizar pruebas

y Fisicas

        Sabor:
    Insípido


   sensoriales  al




        Color:
    Blanco*


   producto  termi-




     Turbiedad:  Hasta 10 unidades
   nado cada lote;






    de UTN**

   y  las  pruebas










   físicas 2 veces










   por año (mínimo).

Características

    Mesófilos aerobios


Microbiológicas

      máx 200 UFC/ml***

   1 vez al día o cada





    Coliformes totales

   lote  que  ha  sido





  menos de 2 UFC/100 ml
   elaborado.





    Coliformes fecales





            0 col/ml





      Vibrio Cholerae





         NEGATIVO

Características

    Lo estipulado en el

   Realizar los análisis

Químicas


    Reglamento de la Ley

   químicos  2  veces





    General de Salud.

   por  año  (mínimo).





      (Ver anexo D)


   Las pruebas de cloro










   residual 1 vez al día.

*  Que no presente manchas coloridas ni partículas extrañas.

** Unidades de turbidez nefelométricas o su equivalente en otros 

       métodos avalados por el Laboratorio Nacional de Salud Pública.

*** Recomendatorio

ACCIONES CORRECTIVAS:

El producto que no cumpla con las especificaciones se debe desechar.

LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS  DE  RIESGOS,  IDENTIFICACION

   Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
	1. Identificar los riesgos o peligros


         

	2. Determinar los Puntos Críticos de Control


         

	3. Establecer especificaciones para cada Punto Crítico de Control


         

	4. Monitorear cada Punto Crítico de Control 


         

	5. Establecer acciones correctivas que deben ser tomadas en caso de que ocurra una desviación en el Punto Crítico de Control 


         

	6. Establecer procedimientos de registro


         

	7. Establecer procedimientos de verificación


I. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO.

Es necesario establecer  registros de control de materia prima, proceso, producto terminado, instalaciones, mantenimiento de maquinaría e higiene de equipo,  para que en caso necesario puedan utilizarse como herramienta de consulta. Estos registros también son utilizados para tener la seguridad de que las operaciones designadas como punto crítico, se encuentran bajo control.

Algunos tipos de registros, que resultan de vital importancia son la elaboración de una bitácora que cuente con los resultados de análisis fisicoquímicos y microbiológicos de materia prima, producto en proceso y del producto terminado. También se puede llevar una bitácora de los registros de mantenimiento y limpieza de equipo, instalaciones y operarios.

La hoja control reúne de una manera muy resumida los aspectos de gran importancia que han de considerarse en el Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos. 

En lo que corresponde al proceso para tratar el agua, utilizada como materia prima, se debe llevar un registro de la concentración de cloro y del tiempo de permanencia de éste en el agua, así como de la concentración de cloro residual.

A continuación se muestran algunos ejemplos de los procedimientos de registro que pueden llevarse a cabo, en la aplicación del método de ARICPC.

REGISTRO PARA LLEVAR EL CONTROL DE LA LIMPIEZA

DE  CISTERNAS

El supervisor de la limpieza debe revisar los registros de limpieza, y la observación directa de la cisterna o del tanque almacén.

El lavado de los tanques de almacenamiento o cisternas deberá realizarse cada semana o antes si es necesario, se debe realizar esta limpieza y desinfección para evitar una contaminación del agua, especialmente la que ya ha sido purificada.

  REGISTRO DE LIMPIEZA DE CISTERNAS No. ______________
FECHA : ___________

  SUPERVISOR DE  LA LIMPIEZA DE CISTERNAS: ___________________________________

  SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD: _________________________________________

	LUGAR
	FECHA
	No. de 

lavados
	No. de

enjuagues
	Análisis

Mesófilos aerobios
	Microbiológicos

    Coliformes

       totales
	Sólidos totales

	CISTERNA 1
Agua sin tratar
	
	
	
	
	
	

	CISTERNA 2
Agua Potable 

o 

Agua Purificada
	
	
	
	
	
	


REGISTRO DEL ESTADO FISICO DE LOS MOLDES

(cambio de moldes)

	  REGISTRO DEL ESTADO FISICO DE LOS MOLDES No. _________   FECHA: ___________

  SUPERVISOR DEL ESTADO FISICO Y CAMBIO DE MOLDES _________________________

  SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD: ________________________________________




	FECHA
	REVISION 

Y OBSERVACIONES
	No. DE MOLDES CAMBIADOS
	No. DE MOLDES   DESECHADOS

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


HOJA DE CONTROL

      FECHA: ___________           TURNO: _____________          LOTE: ____________

      RESPONSABLE: ____________________________________________

	ETAPA 

DEL PROCESO
	PUNTO CRITICO 

DE 

CONTROL
	RIESGOS QUIMICOS, FISICOS, BIOLOGICOS
	ESPECIFI-CACIONES
	PROCEDIMIENTOS 

DE VERIFICACION. PERSONA 

RESPONSABLE
	ACCION (ES) CORRECTIVA(S)

Y PERSONA RESPONSABLE

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


HOJA CONTROL

	ETAPA   DEL PROCESO
	TIPO

DE

PCC
	RIESGOS
	CARACTERISTICA

A  CONTROLAR
	ESPECIFI-

CACIONES
	MONITOREO
	MEDIDAS PREVENTIVAS/ CORRECTIVAS 
	REGISTRO

DE 

PCC

	AGUA 

PURIFICADA

Y 

AGUA POTABLE
	PCC1


	MICROBIOLOGICO

FISICO

QUIMICO


	Características   microbiológicas.

Características    físicas

Características

químicas

- Cloración (cloro 

  residual)
	Las especificadas en el anexo D

Las especificadas en el anexo D

Las especificadas en el anexo D

AGUA POT.

-agua clorada:

0.2 ppm

-agua sobre-

  clorada: 

1.0 ppm

AGUA PURIF.

0.1 ppm
	Los análisis  deben realizarse cada mes.

Los análisis  deben realizarse por lo menos 2 veces al año.

Los análisis  deben realizarse por lo menos 2 veces al año.

El análisis debe realizarse por lo menos una vez al día.
	Realizar buenas prácticas    de elaboración e higiene, realizar los análisis indicados.

Ver Manual de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos para la Industria de agua purificada.

Adecuar el agua que no cumpla las especificaciones por medio de un tratamiento que garantice la calidad de la materia prima.
	Bitácora con los resultados de análisis microbiológicos,  físicos, químicos, sensoriales.



	LLENADO DE MOLDES
	PCC2
	FISICO

MICROBIOLOGICO
	Estado físico de los moldes

Limpieza de los moldes

Contaminación  cruzada
	Los moldes deben estar libres de fisuras y de  oxidaciones

Debe existir ausencia de materia extraña en    los moldes.
	Visual del estado físico de los moldes y del hielo, el cual no debe presentar coloraciones.

Revisión de la higiene de los moldes, y de la higiene del área donde se realiza la operación.
	Dar mantenimiento constante a los moldes,  tapas, mantener en buenas condiciones higiénicas los moldes y tapas.

Eliminar los moldes en  malas condiciones físicas .

Limpieza de los moldes que se encuentren sucios.

Utilizar moldes de material tropicalizado, ya que son más resistentes a la corrosión con la salmuera  durante la congelación.
	Registro del cambio de moldes y del mantenimiento de estos.




HOJA CONTROL

	ETAPA   DEL PROCESO
	TIPO

DE 

PCC
	RIESGOS
	CARACTERISTICA A  CONTROLAR
	ESPECIFI-CACIONES
	MONITOREO
	MEDIDAS PREVENTIVAS/

CORRECTIVAS 
	REGISTRO

DE

PCC

	CONGELA-

CION
	PCC2
	QUIMICO


	Presencia de salmuera  en el producto


	Ausencia de salmuera en el producto


	Visual del estado físico de los moldes (checar que no presenten fisuras por donde pueda penetrar la salmuera) y del hielo, el cual no debe presentar coloración.


	Eliminar las barras de hielo que presenten  coloración, esto indica que la salmuera se mezclo con el agua con que se elaboró el producto

Cambiar o eliminar la 

salmuera cada vez que sea necesario para evitar el deterioro de moldes y tapas.


	Llevar un registro del cambio o de la clarificación de la salmuera.

Llevar un registro de las barras de hielo coloreadas por  la salmuera.

	DESPEGUE

EN TANQUE


	---------
	FISICOQUIMICO

          Y

MICROBIOLOGICO


	Calidad fisicoquímica y microbiológica del agua utilizada en   el  tanque  de despegue
	Utilizar agua potable


	Visual de la limpieza del agua del tanque.


	Cambiar el agua diariamente.

Limpiar y sanitizar el tanque de despegue.

Cambiar el agua cuando presente materia extraña o partículas de óxido.


	Llevar registro de cambio  de  agua   del tanque,  de  limpieza  y  de  mantenimiento del mismo.




HOJA CONTROL

	ETAPA   DEL

PROCESO
	TIPO 

DE 

PCC
	RIESGOS
	CARACTERISTICA

A CONTROLAR
	ESPECIFI-CACIONES
	MONITOREO
	MEDIDAS PREVENTIVAS/

CORRECTIVAS 
	REGISTRO

DE

PCC

	MAROMA
	----------
	FISICO

MICROBIOLOGICO
	Materia extraña (polvo y astillas).

Contaminación con microorganismos patógenos provenientes del equipo donde se efectúa la maroma y del tanque donde se recibe el hielo.


	No debe presentar materia extraña 


	Visual del producto y de la zona donde se realiza la operación.

Visual del equipo, el cual debe limpiarse y tener  mantenimiento continuo.


	Mantener limpia y desinfectada el área en donde se realiza la maroma.

El equipo que se emplea en está operación estará construido y deberá conser-varse de manera que no constituya un riesgo para la salud, en el caso de utilizar-se madera como superficie por donde se hace deslizar el hielo, es necesario tener la certeza de que su empleo no es una fuente de contaminación.

El agua del tanque donde se recibe del hielo deberá ser potable y se debe cambiar diariamente.
	Registro del mantenimiento.

Registro de la limpieza del equipo.



	  ALMACE-NAMIENTO
	----------
	QUIMICO

FISICO

MICROBIOLOGICO
	Contaminación por sustancias químicas

Materia extraña

Contaminación cruzada por instalaciones físicas
	Todas las sustancias químicas deben guardarse en un lugar apropiado.

Ausencia de materia extraña.

Limpieza y desinfección de las instalaciones 

físicas.
	Visual del lugar donde son colocadas las sustancias.

Visual del producto terminado.

Visual de las operaciones de limpieza y desinfección del almacén.
	Mantener limpios y desinfectados los pisos y techos del almacén,

estos necesitan ser de superficies que no desprendan partículas.

Tomar las medidas necesarias para evitar la contaminación del hielo por productos de limpieza, productos químicos, (detergentes, bactericidas, insecticidas,  etc.)

Cumplir con lo estipulado en el Manual de Buenas Prácticas de Higiene y Sanidad.
	Registro de limpieza  de las instalaciones físicas ( pisos, techos, paredes, ventanas, etc..)




HOJA CONTROL

	ETAPA   DEL PROCESO
	TIPO DE PCC
	RIESGOS
	CARACTERISTICA A CONTROLAR
	ESPECIFI-CACIONES
	MONITOREO
	MEDIDAS PREVENTIVAS/ CORRECTIVAS
	REGISTRO

DE 

PCC

	CUBICADO
	PCC2
	MICROBIOLOGICO
	Contaminación cruzada por equipo  o por el operario


	Higiene y sanitización de manos del operario  y del equipo.
	Visual de la limpieza del equipo y de la higiene del operario cada vez que se realiza la operación.
	Limpieza y desinfección de   la máquina cortadora antes de su uso.

Dar mantenimiento a la máquina cortadora antes del inicio de la operación 

El operario debe lavarse y desinfectarse las manos, éste debe observar buenas prácticas de  higiene y sanidad y contar con  el equipo necesario para llevar a cabo sus actividades.
	Registro de la limpieza de la máquina cortadora.

Registro del mantenimiento de la máquina.

Registro de limpieza del operario.

	ENVASADO
	---------
	FISICO

MICROBIOLOGICO

QUIMICO
	Materia extraña

Contaminantes químicos
	Ausencia   

de materia extraña

Envase tipo sanitario, elaborado con materiales inocuos
	Visual de la higiene del equipo y del operario. Inspección del material de envase que se va a utilizar.

Análisis fisicoquími-

cos y microbioló-

gicos del producto

terminado.
	Revisar que el envase se encuentre limpio y que el producto terminado no  presente materia extraña. 

Desechar envases que no cumplan especificaciones.

El personal que realiza la operación de envasado debe contar con el equipo  apropiado para su actividad y debe observar  buenas prácticas de higiene.
	Registro de los resultados de selección del envase.

Registro de limpieza del operario.

Registro de la selección de producto terminado.

	TRANS-

PORTE
	----------
	QUIMICO

FISICO

MICROBIOLOGICO
	Contaminación  por residuos  tóxicos, detergentes, plagui-cidas, etc.

Contaminación por materia extraña

Contaminación cruzada por el transporte
	Ausencia de sustancias tóxicas

Ausencia de materia extra-ña. Ausencia de microorga-nismos patógenos.
	Continua del vehículo.

Visual de las condiciones higiénicas del transporte.
	Limpieza del transporte.

Dar mantenimiento al vehículo. Es recomendable, exista un operario encargado de proveer hielo desde el vehículo a los operarios que lo distribuyen, mismos que no deberán permanecer en la caja térmica del vehículo, a fin de evitar una contamina-ción cruzada con el producto.
	Registro de limpieza del transporte.

Registro del mantenimiento del  transporte.


HOJA CONTROL

	ETAPA   DEL PROCESO
	TIPO

DE

PCC
	RIESGOS
	CARACTERISTICA

A  CONTROLAR
	ESPECIFI-

CACIONES
	MONITOREO
	MEDIDAS PREVENTIVAS/ CORRECTIVAS 
	REGISTRO

DE 

PCC

	PRODUCTO TERMINADO

HIELO 

PURIFICADO CUBICADO,  CILINDRICO

Y

HIELO POTABLE EN BARRA
	---------
	MICROBIOLOGICO

FISICO

QUIMICO


	Características   microbiológicas.

Características   físicas

Características

químicas

- Cloro libre residual
	Las especificadas en el anexo D

Las especificadas en el anexo D

Las especificadas en el anexo D

HIELO  POTABLE

-agua clorada:

0.2 ppm

-agua sobre-

  clorada: 

1.0 ppm

HIELO  PURIFICADO

0.1 ppm


	Los análisis  deben realizarse   1 vez al día o cada lote elaborado.

Los análisis  deben realizarse por lo menos 2 veces al año.

Los análisis  deben realizarse por lo menos 2 veces al año.

El análisis debe realizarse por lo menos una vez al día.


	Realizar buenas prácticas   de elaboración e higiene, realizar los análisis indicados.

Consultar el  Manual de Aplicación del Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos para la Industria de agua purificada.

Reprocesar el producto que no cumpla con las especificaciones, siempre y cuando el defecto lo permita.

Destrucción de producto, en caso de ser necesario.
	Bitácora con los resultados de análisis microbiológicos,  físicos, químicos, sensoriales.




LOS 7 PRINCIPIOS DEL  ANALISIS  DE  RIESGOS, IDENTIFICACION

   Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
	1. Identificar los riesgos o peligros


         

	2. Determinar los Puntos Críticos de Control


         

	3. Establecer especificaciones para cada Punto Crítico de Control


         

	4. Monitorear cada Punto Crítico de Control 


         

	5. Establecer acciones correctivas que deben ser tomadas    en caso de que ocurra una desviación en el Punto Crítico     de Control 


         

	6. Establecer procedimientos de registro


         

	7. Establecer procedimientos de verificación


J. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

La verificación se realiza con el fin de determinar si el método de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos está de acuerdo y cumple con el diseño actualizado de éste.

La verificación incluye la revisión de documentos (especificaciones, acciones correctivas, registros del monitoreo de los puntos críticos etc.), así como, los métodos y resultados de los análisis microbiológicos, físicos y químicos.

Para facilitar la verificación del método los registros de datos deben estar tabulados.

La verificación proporciona información adicional para reafirmar al productor y al verificador que el método de ARICPC es efectivo y que por consiguiente se está obteniendo un producto seguro para el consumidor.

Las verificaciones deben ser conducidas de la siguiente manera:

1. Rutinariamente y sin anuncio para asegurar que se tiene bajo control las 

    operaciones designadas como puntos críticos de control.

2. Cuando se conoce nueva información que pueda afectar directamente la 

    seguridad del alimento.

3. Cuando la producción del alimento sea relacionado con brotes de 

    enfermedades en la población que lo consume.

4. Para verificar que los cambios han sido implantados correctamente  

    después de que el plan de ARICPC ha sido modificado

	ANEXO A


      MODELO DE ETIQUETA

La etiqueta es todo rótulo, marbete, inscripción, imagen u otra forma descriptiva o gráfica ya sea que éste escrita, impresa, marcada, grabada en relieve hueco grabado y estarcida, adherida o anexa a una bolsa o empaque.

La etiqueta de identificación, contendrá los datos siguientes de conformidad con el artículo 210 de la Ley General de Salud, con los artículos 50, 51, 52, 53, 55, 56, 57, 58 y 128 del Reglamento de la Ley General de Salud en Materia de Control Sanitario de Actividades, Establecimientos, Productos y Servicios, y conforme a lo que se establece en las normas correspondientes y demás disposiciones aplicables.

Cada envase (bolsa) del producto debe llevar impreso en forma permanente, clara e indeleble con caracteres fácilmente legibles los siguientes datos:

a) Denominación específica del producto (debe indicar la verdadera naturaleza del producto; la información no debe confundir, exagerar o engañar en cuanto a su composición, origen y otras propiedades del producto, y no debe ostentar indicaciones terapéuticas).

b) Nombre comercial, marca registrada.

c) Nombre o razón social del titular.

d) Nombre y dirección del productor.

e) Fecha de envasado.

f) El número o clave del lote. El número de lote se asignará en el momento de elaborar la orden de fabricación del producto y este número lo acompañará durante todo el proceso hasta llegar al producto terminado y acondicionado, este número puede ser la fecha de elaboración.

g) Indicación del contenido neto en unidades de peso del sistema SI  (Kg).

h) En el caso de que el envase sea desechable poner la leyenda "CONSERVE EL AMBIENTE, DEPOSITE EL ENVASE VACIO EN LA BASURA".

i) La leyenda "HECHO EN MEXICO". En el caso de los productos de importación, el país de origen y el nombre y domicilio del importador.

j) No consumirse si la bolsa presenta fisuras (para hielo purificado envasado para consumo humano). 

A continuación se muestran un prototipo de etiqueta para hielo purificado en cilindro o cubo envasado en polietileno.

	H  I  E  L  O    C  R  I  S  T  A  L
     
HIELO PURIFICADO CUBICADO
CONTENIDO NETO: 15 Kg.

                                                                   LOTE: CFDL210

                                                                     FECHA DE ELABORACION:

                                                                 27/O3/93


HECHO EN MEXICO

ELABORADO POR HIELO CRISTAL S.A. DE C.V.


ANDADOR DE LA PALOMA S-4, SAN JUAN DE ARAGON


MEXICO, D.F., 04390


MARCA REGISTRADA


R.F.C. ERJ 670514BEL

  "Conserve el ambiente, deposite el 

        envase  vacío  en  la  basura"

No consumirse si la bolsa presenta fisuras 




	ANEXO B


                                           MUESTREO DE AGUA

La toma de muestra se realizará según lo establecido por la Norma técnica número 360 que establece el procedimiento sanitario para el muestreo de agua para uso y consumo humano en sistemas de abastecimiento públicos o privados.

Se entiende por muestreo las actividades desarrolladas para obtener volúmenes de agua, de tal manera que sean representativos, con el propósito de evaluar características definidas, ya sea físicas, químicas, o microbiológicas.

El sistema de abastecimiento es el conjunto intercomunicado o interconectado de fuentes, obras de captación, plantas cloradoras, plantas potabilizadoras, tanques de almacenamiento y regulación, cárcamos de bombeo, líneas de conducción y red de distribución.

ALGUNAS DE LAS ABREVIATURAS UTILIZADAS SON LAS SIGUIENTES:

	  SIMBOLO    CARACTERISTICA          SIMBOLO      CARACTERISTICA

	     °C
  
      grado Celsius

        min

     minuto

     cm 
      centímetro     

        ml

     mililitro

      d

      día 


        p

     plástico

      h 

      hora 


        pH

potencial de hidrógeno

      l

      litro  


        s

vidrio enjuagado con

                      






solventes  orgánicos,

     m

      metro  





el  interior de la tapa










del envase esta recu-

     mg
      miligramo 




bierta  con  teflón.

    





        v

     vidrio


MATERIAL Y EQUIPO
El material y equipo de muestreo deberá reunir los siguientes requisitos:

1. Para análisis microbiológico:

a) Frascos de vidrio de boca ancha con tapón esmerilado o bolsas estériles con cierre hermético y capacidad de 125 ó 250 ml.

b) Solución de hipoclorito de sodio con una concentración de 100 mg/l.

c) Hielera con bolsas refrigerantes o bolsas con hielo.

d) Torundas de algodón.

2. Para análisis fisicoquímico:

a) El tipo de envase, así como el volumen de muestreo requerido y el muestreo de preservación para la determinación de los diferentes parámetros, serán señalados en la Tabla 1 que se encuentra en la página 58.
b) Se utilizan envases de polietileno o vidrio inerte al agua, de dos litros de capacidad como mínimo, con tapones del mismo material que proporcionen cierre hermético. Esta muestra se empleará para la determinación de los parámetros que se preservan exclusivamente con refrigeración de 4 a 10°C.

c) Termómetro con escala de -10 a 110 °C.

d) Potenciómetro o comparador  visual  para determinación del pH.

e) Comparador visual para determinación de cloro residual (Ortotoluidina).

f) Hielera con bolsas refrigerantes o bolsas de hielo.

PREPARACION DEL MATERIAL DE MUESTREO

1. Para análisis microbiológico

a) Toma de muestra de agua sin desinfección: Esterilizar los frascos de muestreo en estufa a 170°C por un tiempo mínimo de 60 minutos o en autoclave a 120°C durante 15 min, antes de la esterilización, con papel resistente a esta se cubre el tapón, formando con el papel un capuchón.

b) Toma de muestra de agua con desinfección: Esterilizar los frascos de muestreo en estufa a 170°C por un tiempo mínimo de 60 min. o en autoclave a 120°C durante 15 min., los frascos deben contener 0.1 ml de tiosulfato de sodio al 3% por cada 125 ml de capacidad de los mismos, se deberá colocar un papel de protección al tapón del frasco en forma similar a la indicada en el caso anterior.

2. Para análisis fisicoquímico

a) Los envases se lavarán perfectamente y se enjuagarán a continuación con agua destilada.

MUESTREO EN PLANTA

El muestreo de agua en una planta purificadora de agua se realizará de la siguiente manera:

1. En el método de llenado de garrafones

Para el análisis microbiológico se deberán colectar 100 ml de agua como mínimo, de acuerdo al punto de muestreo.

a) Se limpiará el orificio de salida con una torunda de algodón impregnada de solución  de hipoclorito de sodio con una concentración de 100 mg/l.

b) Se dejará correr el agua moderadamente por tres minutos.

c) Cerca del orificio de salida, quitar simultáneamente el tapón del frasco y el papel de  protección manejándolo como una unidad,  evitando contaminar el tapón y el papel de protección, así como el cuello del frasco.

d) Mantener el tapón hacia abajo para evitar contaminación y proceder a tomar la muestra sin pérdida de tiempo, sin enjuagar el frasco, dejar el espacio libre requerido para agitación de la muestra previa al análisis. Efectuada la toma de muestra colocar el tapón y el papel de  protección de la muestra.

2. Para tanque de almacenamiento

a) Lavarse las manos y antebrazos con agua y jabón.

b) Quitar simultáneamente el tapón del frasco y el papel de protección manejándolo como unidad, evitando contaminar el tapón y el papel de  protección, así como el cuello del frasco.

c) Mantener el tapón hacia abajo y proceder a tomar la muestra haciendo sumergir el frasco aproximadamente 20 cm. con la boca ligeramente hacia arriba.

d) Si el frasco se ha llenado completamente descartar aproximadamente la décima parte del líquido a fin de dejar el espacio libre requerido para la agitación previa al análisis. Una vez obtenida  la muestra se coloca el tapón y el papel de protección al frasco.

3. Para el agua que proviene de pozo y se encuentra en pipas

a) Se toma una muestra a la salida, como la toma de muestra en el método de llenado de garrafones.

b) Se toma otra muestra (como en 2).

4. Para análisis fisicoquímicos

Se deberán tomar dos litros de agua como mínimo de acuerdo a las indicaciones siguientes:

a) El muestreo se realizará cuidadosamente evitando contaminar la tapa, boca o interior del envase, tomar dos o tres veces un poco de agua que se va a analizar, cerrar el frasco y agitar fuertemente, para enjuagar, desechar esa agua y proceder a tomar la muestra.

Las muestras ya tomadas se colocan en una hielera con bolsas de hielo para su transporte al laboratorio. El tiempo para realizar el análisis después de la toma de muestra será:

Para análisis microbiológico no más de seis horas y para análisis fisicoquímico según la determinación y el tiempo estipulado en la tabla siguiente.

	ANEXO C


MUESTREO DE HIELO

El muestreo estará sujeto a lo previsto en los artículos 41 y 42 del Reglamento, manteniéndose la muestra en refrigeración para su análisis.

Para el caso del hielo se pueden utilizar para muestrear frascos tarro de 500 -1000 ml de capacidad, estériles, colectando la muestra con picahielo y cucharilla metálica estériles, cuando a la muestra  se le va a determinar Vibrio cholerae  se requiere tomar dos submuestras  por muestra de 250 gramos y colocarlas en frascos herméticos estériles, debiendo estar en el laboratorio en las siguientes 4 horas.

La esterilización y preparación del equipo para tomar muestras para análisis microbiológicos y fisicoquímicos es la misma que para el muestreo de agua.

El procedimiento para la toma de muestra de hielo es el siguiente:

1) Para la toma de muestra de hielo en cubos, hielo frapé o cualquier tipo de hielo fraccionado, se tomará  la muestra con pinzas o cucharas estériles depositándola en frascos de boca ancha de 1 litro de capacidad.

2) Es preferible tomar la muestra de hielo directamente de la máquina que lo está produciendo.

3) En caso de hielo envasado, tomar el paquete cerrado y transportarlo bajo congelación.

4) Para el hielo en bloque, lavar perfectamente la superficie exterior con agua estéril para eliminar la contaminación superficial para que al momento de tomar la muestra sea verdaderamente representativa.

5) Fraccionar con un picahielo estéril y transferir al frasco utilizando instrumentos estériles como pinzas, cucharas, etc., procurando no volver a contaminar las fracciones o en su defecto enjuagarlas con agua estéril. No olvidar que para la recolección de la muestra debe mantenerse cerca del frasco una torunda con alcohol encendido.

6) Etiquetar los frascos.

7) Enviar las muestras al laboratorio para su análisis inmediato. Debe evitarse que las muestras se descongelen durante su transporte al laboratorio.

El procedimiento que se sigue después de haber tomado la muestra de hielo es el siguiente:

   1) Dejar fundir la muestra completamente a temperatura ambiente.

   2) Inocular por duplicado 1 ml de cada muestra de agua en cajas de petri. 

   3) Adicionar 12-15 ml de agar cuenta estándar fundido y enfriado a 44°C.

   4) Incorporar el inoculo al medio y homogeneizar.

   5) Dejar solidificar e incubar a 35°C durante 24 hr.

   6) Contar las colonias desarrolladas y reportar en cada caso la mediana de

       las dos placas inoculadas.

También se hace la prueba para organismos coliformes por la técnica del Número Más Probable (NMP) siguiendo la misma metodología que para agua, con el hielo ya fundido.

Los exámenes fisicoquímicos se realizarán en igual forma que para el caso de agua y los resultados deben de estar dentro de los rangos establecidos para la misma.

Los análisis tanto fisicoquímicos como microbiológicos que se le realizan al agua son los mismos que se le realizan al hielo y los resultados de ambos deben estar dentro de los límites establecidos.

	ANEXO D


ESPECIFICACIONES PARA HIELO POTABLE Y HIELO PURIFICADO (Incluyendo las Especificaciones para Agua Potable y Purificada)

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS QUIMICAS

	







Límites máximos permitidos










(mg/l) ó ppm.








      Hielo

  Hielo








           Purificado       Potable

Alcalinidad total expresada como CaCO3

      300.00
          400.00

Aluminio






          0.20

   0.20

Arsénico






          0.05

   0.05

Bario







          0.70

   1.00

Cadmio






          0.005

   0.005

Cianuro expresado como ion CN


          0.05

   0.05

Cobre






          1.0

   1.5

Cloro libre: En agua clorada



          0.10

   0.20



   agua sobreclorada





   1.0

Cloruros  como ion



                 250.00
          200.00

Cromo hexavalente




          0.05

   0.05

Dureza total expresada como CaCO3

                 200.00
          300.00

Fenoles o compuestos fenólicos


          0.001

   0.001

Fierro






          0.30

   0.30

Fosfatos





                 TRAZAS

TRAZAS

Floruros expresados como elemento


          0.7

   1.50

Magnesio 






        ---------
          125.00

Manganeso






          0.05

   0.15

Mercurio






          0.001

   0.001

Nitratos expresados como nitrógeno

                   10.00
              5.00

Nitritos expresados como nitrógeno


          0.05

   0.05

Nitrógeno amoniacal como N



          0.50

   0.50

Nitrógeno orgánico  total como N


          0.10

   0.10

Oxígeno consumido en medio ácido


          2.00

   3.00

Ozono al envasar





          0.40

  -------

Plata







          0.05

  -------

Plomo






          0.02

   0.05

Sodio






         ------
          100.00

Sólidos Totales




                 500.00
          500.00

Sulfatos, expresados como ion


                 250.00
          250.00

SAAM (Sustancias Activas al Azul de Metileno)
          0.50

   0.50

Trialometanos totales




          0.10

   0.10

Zinc







          3.00

   5.00


  NOTA: Las Características Químicas para Hielo Purificada y Agua Purificada son las mismas.

  (NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado; NOM-041-SSA1-1993. Agua Purificada)


  Las Características Químicas para Hielo Potable  y  Agua  Potable  son  las  mismas.

  (NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado; Reglamento de la Ley General de Salud)

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS 

	HIELO POTABLE INDUSTRIAL

(EN BARRA)
	HIELO PURIFICADO 

(CUBICADO O EN CILINDRO)

	- Mesófilos aerobios

200 UFC/ml
	- Mesófilos aerobios

100 UFC/ml

	- Coliformes totales:

Menos de 2 UFC/100 ml. Por la técnica del Número Más Probable 

o filtración por membrana.
	- Coliformes totales:

Menos de 2 UFC/100 ml. Por la técnica del Número Más Probable 

o filtración por membrana.

	- Coliformes fecales:

  Cero organismos fecales.
	- Coliformes fecales:

  Cero organismos fecales.

	- Vibrio cholerae, en 3 litros:

   NEGATIVO  
	- Vibrio cholerae, en 3 litros:

   NEGATIVO  


NOTA: Las Características Microbiológicas para Hielo Purificada y Agua Purificada son 


las mismas.


(NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado; NOM-041-SSA1-1993. 


Agua Purificada)


Las Características Microbiológicas para Hielo Potable y Agua Potable son las 


mismas.


(NOM-042-SSA1-1993. Hielo Potable y Hielo Purificado; Reglamento de la Ley 


General de Salud)

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS FISICAS Y ORGANOLEPTICAS

	
	HIELO POTABLE

(EN BARRA)
	HIELO PURIFICADO 

(CUBICADO O EN CILINDRO)

	OLOR
	INODORO
	INODORO

	SABOR
	INSIPIDO
	INSIPIDO

	COLOR
	BLANCO*
	BLANCO CRISTALINO*

	TURBIEDAD 
	HASTA 

10 UNIDADES DE UTN**
	HASTA

5 UNIDADES DE UTN**

	pH
	6.9 - 8.5
	6.9 - 8.5


* Blanco cristalino: Que no presente manchas coloridas ni partículas extrañas

**UTN: Unidades de Turbidez Nefelométrica o su equivalente en otros métodos


    avalados por el Laboratorio  Nacional de Salud.

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
PLAGUICIDAS

	Límites Máximos Permitidos









 g/l

	- Aldrín y Dieldrín





      0.03

  (Separados o combinados)

- Clordano (total de isómeros)



      0.30

- DDT (total de isómeros)*




      1.00

- Hexaclorobenceno





      0.01

- Heptacloro y epóxido de heptacloro


      0.10

- Metoxicloro**






      20.0

- 2,4-D***







      30.0


*    Dicloro difenil tricloro etano

**  1,1,1-Tricloro, 2,2,bis (p-metoxi-fenil) etano

*** Acido 2,4-diclorofenoxiacético

NOTA: El hielo purificado no envasado debe cumplir con las especi-


   ficaciones que se establecen para hielo purificado envasado.
DISPOSICIONES PARA AGUA PURIFICADA Y AGUA POTABLE

SYMBOL 159 \f "Wingdings" \s 14 \h
CARACTERISTICAS FISICAS Y ORGANOLEPTICAS

	
	AGUA POTABLE
	AGUA PURIFICADA

	OLOR
	CARACTERISTICO
	INODORO

	SABOR
	CARACTERISTICO
	INSIPIDO

	COLOR
	HASTA 20 UNIDADES*
	15 UNIDADES*

	TURBIEDAD 
	HASTA 

10 UNIDADES DE UTN**
	HASTA

5 UNIDADES DE UTN**

	pH
	6.9 - 8.5
	6.5 - 8.5

	ASPECTO
	LIQUIDO
	LIQUIDO


* De color verdadero en la escala Platino - Cobalto 
**UTN: Unidades de Turbidez Nefelométrica o su equivalente en otros métodos


    avalados por el Laboratorio  Nacional de Salud.

	G L O S A R I O


AGUA POTABLE. Se considera agua potable para consumo humano, toda aquella cuya ingestión no cause efecto nocivo a la salud, se encuentre libre de gérmenes patógenos y de sustancias tóxicas y que cumpla con las especificaciones del Reglamento de la Ley General de Salud en Materia de Control Sanitario de Actividades, Establecimientos, Productos y Servicios.

AGUA PURIFICADA. Es el agua sometida a un proceso físico o químico, que se encuentra libre de gérmenes patógenos y contaminantes químicos, cuya ingestión no causa efectos nocivos a la salud, y que además cumple con los requisitos que se señalan en la Norma Oficial Mexicana para "Agua Purificada Envasada".

ALCALINO. Agua o suelo que contiene cantidad suficiente de sustancias alcalinas para elevar el pH por encima de 7.0.

ALCALINIDAD. Término usado para representar el contenido de carbonatos, bicarbonatos, hidróxidos y ocasionalmente boratos, silicatos y fosfatos en el agua. Se expresa en partes por millón (ppm o mg/l) de carbonato de calcio.

ALTERADO. Se considera alterado un producto o materia prima cuando por efecto de cualquier causa, haya sido objeto de modificaciones en su composición intrínseca, que:

I. Lo conviertan en nocivo para la salud, o 

II.Modifiquen sus características fisicoquímicas u organolépticas, rebasando los límites autorizados por la Secretaría de Salud.

ARICPC: Son las siglas de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos; el cual es un método que identifica y evalúa los riesgos o peligros potenciales en las operaciones o etapas del proceso de un producto y establece las medidas preventivas para que los riesgos o peligros sean controlados.

ASEPTICO. Libre de microorganismos capaces de causar infección o contaminación.

BACTERICIDA. Agente físico o químico capaz de destruir las bacterias.

CLORACION. La adición de cloro al agua.

COLIFORMES FECALES. Microorganismos que se encuentran en el tracto gastrointestinal de animales y del hombre.

CONTAMINACION. Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga microorganismos, hormonas, bacterioestáticos, plaguicidas, radioisótopos, así como cualquier materia o sustancia no autorizada o en cantidades que rebasen los límites máximos permitidos por la legislación sanitaria.

CONTAMINACION CRUZADA. Aquella contaminación que se presenta a través de cualquier medio externo al proceso del producto. Es la presencia en un producto de entidades físicas, químicas o biológicas indeseables procedentes de otros procesos correspondientes a otros productos.

DESINFECCION. Destrucción de la mayor parte de los microorganismos dañinos o perjudiciales, que se encuentren en un medio, por la acción de productos químicos, calor, luz ultravioleta, etc.

DESINFECTANTE. Agente que elimina la infección  por matar a las células vegetativas de los microorganismos.

DETERGENTE. Agente sintético de limpieza que contiene elementos de actividad superficial y no precipita con el agua dura.

ELABORACION. Transformación de un producto por el trabajo, para obtener un determinado bien de consumo.

ESTERIL. Sin microorganismos vivos.

ESTERILIZAR. Dejar estéril una sustancia o material. Matar toda forma de vida.

ETIQUETA. Todo rótulo, marbete, inscripción, imagen u otra forma descriptiva o gráfica ya sea que éste escrita, impresa, marcada, grabada en relieve hueco grabado y estarcida, adherida o anexa a una bolsa o empaque.

FILTRO. Dispositivo para separar los sólidos de un líquido, mediante algún tipo de colador.

GERMICIDA. Agente que destruye gérmenes o microorganismos.

HIELO POTABLE INDUSTRIAL. Es el producto que se obtiene a partir de  agua potable, que ha sido sometida a un proceso de cristalización y que se destina para enfriar alimentos y bebidas envasados y alimentos en su estado natural.

HIELO PURIFICADO ENVASADO (EMBOLSADO). Es el producto que se obtiene a partir de agua purificada que ha sido sometida a un proceso de cristalización, cuya ingestión no cause efectos nocivos a la salud y para su comercialización se presenta embolsado y que además cumple con los requisitos que se establecen en la Norma Oficial Mexicana para Hielo Potable y Hielo Purificado.

HIELO PURIFICADO NO ENVASADO. Es el producto que se elabora a partir de agua purificada, se obtiene directamente de las máquinas congeladoras instaladas en los establecimientos de hospedaje y los que se dedican a servir alimentos y bebidas preparadas.

LOTE. Se entiende por lote la cantidad de unidades de un producto elaborado en un sólo proceso con el equipo y sustancias requeridas, en un mismo lapso para garantizar su homogeneidad. Por lo tanto, no puede ser mayor que la capacidad del equipo ni integrarse con partidas hechas en varios periodos.

MEDIDA PREVENTIVA. Las medidas preventivas son las actividades necesarias para eliminar los riesgos o reducir sus consecuencias o su frecuencia hasta niveles aceptables.

MESOFILO AEROBIO. Bacterias que se desarrollan mejor entre 25 y 40 °C y que requieren oxígeno para desarrollarse.

MICROORGANISMO. Forma de vida de dimensiones microscópicas.

MICROORGANISMO PATOGENO. Microorganismo capaz de causar alguna enfermedad.

NUMERO MAS PROBABLE (NMP). En el ensayo del contenido bacteriano por el método de dilución, el número de organismos que, de acuerdo con la teoría estadística, sería entre los otros números posibles el más probable que se obtenga como resultado del examen; o el que se obtendría con la mayor frecuencia como resultado del examen. Se expresa en cantidad de microorganismos por 100 ml.

PARTES POR MILLON (ppm). Es la concentración de un determinado componente disuelto, expresado en miligramos por litro o en miligramos por kilogramo.

PET. Siglas para designar al tereftalato de polietileno; Sus películas tienen un elevado grado de cristalinidad, buenas propiedades mecánicas, son resistentes a la tensión y al impacto, estables al calor, inertes a algunos agentes químicos (excepto fenoles), presentan alta estabilidad en un intervalo grande de temperatura, de -60 a 150 ºC; se usan para fabricar laminados y bolsas esterilizables.

pH. Símbolo usado para denotar el grado de acidez o alcalinidad de una solución; pH = log (1/H+); en donde (H+) representa la concentración de iones hidrógeno de una solución.

PRUEBA DE LA FENOLFTALEINA. Sirve para determinar la presencia de sosa o sustancias básicas, se emplea como reactivo fenolftaleína la cual en medio básico da un vire de color que va desde el incoloro hasta el rojo.

PRUEBA DE LA ORTOTOLUIDINA. Sirve para la determinación de cloro residual en el agua, empleando el reactivo de ortotoluidina y patrones colorimétricos.

PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC). Es una operación o etapa del proceso que debe ser controlada para evitar un riesgo. 

PUNTO CRITICO DE CONTROL 1 (PCC1). Es aquella operación del proceso donde se efectúa un control completo de un riesgo potencial y por lo tanto se elimina el riesgo que existe en esa operación o etapa en particular, por ejemplo los procesos de pasteurización  y esterilización comercial.

PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2). Es aquella operación del proceso donde se lleva a cabo un control parcial, por lo que sólo es posible reducir la magnitud del riesgo.

PURIFICACION. La eliminación por métodos naturales o artificiales, de la materia inconveniente del agua. Operación por la cual se separan de una sustancia otras extrañas que la acompañan.

RAYOS ULTRAVIOLETA. Radiaciones de una parte del espectro cuyo largo de onda es de menos de 0.00004 centímetros, siendo tan corto el largo de sus ondas y siendo en consecuencia, muy alta su frecuencia, la radiación ultravioleta contiene considerable energía a la que todos los microorganismos son sensibles por lo que se utiliza como desinfectante.

REGISTRO. Es el formato donde se anotan los datos de las pruebas efectuadas a la materia prima (agua), producto en proceso, producto terminado, mantenimiento sanitario del equipo y número de lote asignado al producto.

RIESGO O PELIGRO. Es la probabilidad de que se desarrolle cualquier propiedad biológica, química o física inaceptable para la salud del consumidor que influya en la seguridad o en la alteración del alimento.

SEGURO. Aquello que no provoca daño o no causa actividad negativa a la salud.
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