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?ROLOGO 

:_a modernización de la Regulación Sanitaria, cuyo sustento se encuentra en 
ia ley General de Salud tiene. entre otros propositos, apoyar Ja actividad 
productiva nacional a través de medidas de rac1onalizac1ón e Incrementando 
paralelamente Ja eficiencia de sus métodos y procedimientos, a fin de 
salvaguardar el objetivo básico de proteger Ja salud de Ja población. 

~e esta manera, el esquema del control sarntano de bienes y servicios se 
aplica con base en la corresponsabilidad de empresarios y la autoridad 
;an1taria para ofrecer productos seguros e inocuos a la comunidad, dando a 
1os pnmeros mayor iibertad de atención y reservando para ia autoridad la 
atnbución de venficar los productos, establecimientos y actividades. 

E1i 1992. Id Dirección General de Control Sanitario de Bienes y Servicios 
ciesarro1lo con ia part1c1pac1ón de diversas asociaciones y cámaras 
•ndustnales, el Manual ele Buenas Prácticas de Higiene y Sanidad, para 
difundir y fomentar la aplicación de procedimientos generales para la 
alaboración y manipulación higiénica de los alimentos, bebidas no 
aicohóiicas, bebidas alcohólicas, aditivos, productos de aseo, limpieza. 
belleza, cosmética y tabaco. 

No obstante, la elaboración de alimentos seguros requiere adicionalmente la 
aolicación de tecnoiogias de proceso, modernas y eficiemes asi como una 
aClecuada admirnstración de controles de caliClad para la prevención de 
defactos. 

i:I presente trabajo tiene la finalidad de ofrecer una guia a la micro, peque~a 
y mediana industria, y a todas aquellas personas que están involucradas en 
!a producción de agua purificada y de hielo, para que conozcan los 
.:onceptos básicos del método de Análisis de Riesgos identificación y 
control de puntos criticas, y puedan ciesempe~ar la actividad de 
autovenficac1ón, de manera que conociendo los pumas criticas de su 
proceso Jos controle, cumpliendo asf con su responsabilidad. 



El análisis de nesgas, identificación y control de puntos crlt1cos (ARICPC), 
es un método con enfoques sistemáticos y preventivos, para garantizar la 
seguridad de los alimentos, por lo que el Manual de Aplicación del Análisis 
de Riesgos. Identificación y Control de Puntos Criticas (ARICPC), obedece 
a Ja necesidad de contar con una herramienta para los venficadores 
sanitarios en el momento de realizar su trabajo en la industria de alimentos y 
contribuir sean más eficientes y eficaces. 

El presente documento muestra la metodologla del Análisis de Riesgos, 
Identificación y Control de Puntos Criticas (ARICPC), aplicado a la industria 
de agua purificada y a la industria del hielo. adicionalmente presenta el 
glosario en apoyo a la utilización del manual, el que se desarrolló no sólo 
tomando en cuenta las necesidades de Jos verificadores sino, 
particularmente, las de la industria. 
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OBJETIVOS 

- Dar a conocer el método de Análisis de Riesgos, 
Identificación y Control de Puntos Criticas (ARICPC) 
a las micro, pequenas y medianas plantas purificadoras 
de agua y plantas elaboradoras de hielo además de 
los verificadores de la Secretarla de Salud. 

- Que las plantas procesa doras de agua purificada y las 
que elaboran hielo lo utilicen como una gula recomendatoria, 
de manera que puedan llevar a cabo la autoverlficación de 
su planta y la instrumentación de sistemas de garantla de 
la calidad. 

- Aportar elementos para que las verificaciones sanitarias 
se hagan con enfoque de riesgos. 
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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 Secretarla 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 vehlculos de peligros microbiológicos o 
fisicoqulmicos en su elaboración. En estas verificaciones se toman muestras 
de ingredientes, del producto en proceso y del producto terminado para 
analizarlas microbiológlca y fisicoqulmioamente 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 
garantla de la calidad. 

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

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Criticas 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 su~an desviaciones que 
puedan afectar negativamente la seguridad en ia producción de 
alimentos, y 
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2) el desarrollo de acciones especificas que prevengan ias posibles 
desviaciones antes de que sucedan. 

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Criticas es un 
método sistemático, racional y continuo de previsión y organización, con 
miras a lograr la seguridad de los alimentos, me¡orar 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 fa materia prima, fa elaboración, su 
distribución y finalmente la manipulación por el usuario final. 
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CAPITULO 1. QUE ES EL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (ARICPC). 

El·Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Criticas surge en 
Ja década de los sesenta como un método para controlar Jos alimentos que 
se usarlan en los programas espaciales, la aplicación de este método debla 
garantizar la seguridad de los alimentos que consumirlan los astronautas. 

El método lo desarrollan Ja Corporación Pillsbury, la Armada Naval de los 
Estados Unidos y la Agencia Nacional Aerospacial (NASA), y su objetivo fue 
establecer un método de control preventivo en lugar de los controles 
retrospectivos en los que los problemas se detectan luego de acomecidos. 

Se presentó por vez primera en Ja Primera Conferencia Nacional de 
Protección de Alimentos de los Estados Unidos de Norteamérica en 1971, 
con el nombre de "Hazard Analysis Critical Control Points" (HACCP). A 
partir de esa fecha este método lo adoptaron en todo el mundo grandes 
empresas de alimentos. 

Diversas organizaciones como la FDA (Administración de Alimentos y 
Medicamentos), la OMS (Organización Mundial de la Salud) y la OPS 
(Organización Panamericana de Ja Salud) han recomendado su aplicación en 
la elaboración de alimentos. El Codcx Alimantarlu~ ha aplicado este método 
en el Código de Prácticas para alimentos Enlatados de Baja Acidez, asi 
como también en el Código de Prácticas de Higiene para Productos 
Cárnicos, Elaborados con Reses y Aves, en los Estados Unidos de 
América. 

El método proporciona una metodologla que se enfoca hacia el modo en 
cómo deben evitarse o reducirse Jos peligros asociados a la producción de 
alimentos. En este método es necesario realizar una evaluación cuidadosa 
de todos Jos factores internos y externos que intervienen en ei proceso de 
un alimento, desde los Ingredientes o materia prima hasta el producto 
terminado incluyendo la elaboración, la distribución y el consumo. 
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En toda el procesa se determinan aquellas operaciones que deben 
mantenerse baja estricta control para asegurar que el producto final cumpla 
las especificaciones microbiológicas y fisicoqulmicas que le han sido 
establecidas. Cada una de estas operaciones que deben mantenerse bajo 
control se designan como, Puntos Criticas de Control, para diferenciarlas de 
las demás operaciones en donde no se requiere de un control estricto. 

Este método debe ser desarrollado para cada alimento y para cada 
producto individual, ya que las condiciones de procesa y distribución son 
diferentes para cada producto. 

La aplicación de este método en cualquier operación del proceso de 
alimentos redundará en una notable disminución de los problemas causados 
al consumidor, ocasionados por las enfermedades transmitidas por 
alimentos y en la reducción de las pérdidas económicas para beneficio de 
1as empresas a través de la identificación las operaciones de mayor nesga y 
cantrc!arlas durante el proceso de elaboración del alimento. 

También se hace un mejor uso y aprovechamiento de los recursos con que 
se cuentan, y ofrece una respuast;: más oportuna a las problemas. Por otra 
parte la aplicación del método de ARICPC puede facilitar la eficacia de la 
·1enficac1ón por parte de la autoridad sanitaria que se encarga del control 
sanitario de bienes y servicios 
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CAPITULO 2. DESCRIPCION DEL METODO DE ANALISIS DE 
RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICO$, 

El método de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos 
Criticas, se basa en identificar y evaluar los riesgos o peligros que puedan 
generarse en cada una de las operaciones del proceso de alimentos, y en 
definir las medidas preventivas o los medios necesarios para que esos 
riesgos o peligros no se generen o produzcan. 

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Criticas, 
proporciona 7 principios (se muestran en la siguiente página) que son la 
base en la cual puede apoyarse el procesador de alimentos para aplicar este 
método de control de calidad en el proceso de un alimento. Cada principio 
es una etapa dirigida hacia la obtención de productos de calidad. 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

1. ldentlftcar los nesgos o peligros J 

t 
1 2. Determinar los Puntos Crfllcos de Control 1 

3. Es1ablecer eseeclftcaclones para cada Punto 
Crlllco de Control 

5. Eslablecer acciones correcllvas que deben ser lomadas en 
caso de que ocurra una aesv1ec1on en el Punto Crlllco de 

Control 

7. Establecer procedimientos de 
veliftcaclón 
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Principio 1. Identificación de los riesgos o peligros. 

Un riesgo o peligro es la probabilidad de que se desarrolle cualquier 
propiedad biológica, qulmica o flsica inaceptable para la salud del 
consumidor, que pueda influir en la seguridad del alimento. 

Se recomienda la elaboración de una lista de las operaciones del proceso 
donde se presenten riesgos significativos, ya sea microbiológicos, flsicos o 
qulmlcos y es necesario describir las medidas preventivas para el control de 
los riesgos. 

Se deben analizar todas las operaciones del proceso del alimento, desde la 
materia prima, hasta el producto terminado incluyendo la elaboración, la 
distribución y el consumo. 

En esta etapa se persiguen varios ob¡et1vos: 

• Identificar las materias primas y los alimentos que pudieran contener 
sustancias tóxicas, microorganismos patógenos o un número elevado de 
microorganismos que causen deterioro del alimento, además de las 
condiciones que permitan la multiplicación de microorganismos en la materia 
prima y en el producto terminado; 

• Identificar en cada operación o etapa del proceso del alimento, las 
fuentes y los puntos especificas de contaminación, 

• Evaluar los nesgas y la gravedad de los peligros identificados. 

Para poder identificar los riesgos es necesario contar con la siguiente 
información: 

a) Descripción de la materia prima (Sus caracterlsticas flsicas, 
qulmicas y microbiológicas). 
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b) Descripción del producto terminado (Sus características físicas, 
químicas y microblológlcas). 

e) Identificación del uso que se le dará al producto. 

d) Diagrama de flujo del proceso. 

Principio 2. ~fannlnar los Puntos Crltlcos de Control (PCC). 

Un PCC (punto critico de control), es cualquier operación del proceso en 
donde la pérdida de control puede generar un riesgo de contaminación en er 
producto, que afecte la salud del consumidor. 

La Comisión Internacional para Especificaciones Microbiológicas de 
Alimentos (ICMSF) recomendó, en 1988, que sean establecidos 2 tipos de 
puntos críticos de control: 

Punto critico de control 1 (PCC1) es la operación donde se efectúa el 
control completo de un riesgo, y se elimina el riesgo que existe en esa etapa 
en particular. 

Punto critico de control 2 (PCC2) es la operación donde se lleva a cabo un 
control parcial, por lo que sólo es posible reducir la magnitud del riesgo. 

En esta etapa se determinan las operaciones del proceso que deben 
comrolarse, para eliminar o disminuir los riesgos. 

Para facilitar su identificación puede utilizarse el árbol de decisiones (el cual 
se muestra en las páginas siguientes); deben contemplarse las operacionei; 
del proceso y el análisis de riesgos de las mismas, analizando todas las 
etapas, incluyendo Ja materia prima, envase, operarios, lugares de 
elaboración, instalaciones, etc. 
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Posteriormente, se elabora un diagrama de flujo que considere todas las 
operaciones del proceso, desde materia prima hasta el consumo del 
producto, Indicando todos los puntos criticas que se hayan identificado 
especificando las condiciones de proceso para cada operación o etapa. 
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DIAGRAMA 1 
Identificación de los Punlos Críticos de Control 

(JOUVE / ILSI EUROPE, 1891) 

1. Para cada materia prima o Ingrediente utlllzado. 

Para determinar si una materia pr1ma o un Ingrediente de un alimento es un PCC. es 
preciso contestar la pregunta 1 (P1) y, si es necesano, la pregunta 2 (P2). 

P1. ¿Puede contener la materia prima o 
ingrediente el peligro o riesgo en estudio 
(fislco, qulmlco o biológico) e niveles ~ No 
peligrosos para el consumidor? 

f 
SI Rapetir con otras materias 

rimas o In redlentes 

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? 

La calidad mlcrobiológ1ca, 
flsica o qulmic~ de la 
materia prima NO ES 
CRITICA 

No 

La calidad microbioló­
gica, flsica o qulmica 
de la materia plima 
debe ser considerada 
comoPCC * 

NOTA: Estt diagrame putdt nr epnczido par• tvt1ru1r rlngcis ns1cc1s, qulmrcers o b!Ctl(lgrcos, peir lo lllnto 11 
1eictom1•nde su 1pllc1ct6n tn lt mlsme met.1111 puma o lngrtdltnte pira cede Upo dt rltsgo por 1tpen1dc1• 
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DIAGRAMA2 

Identificación de los Puntos Critlcoa de Control 

(JOUVE / ILSI EUROPE, 1991) 

2. Para cada producto lntennedlo considerado en cada etapa de la 
fabrtcaclón y para el producto tennlnadc. 

SI~ 

P3. ¿Es esencial la fonnulaclón/· 
composición o estructura para 
evitar el peligro de alcanzar un 
nivel nocl'io para el consumidor? 

... No 

No es un 
PCC 

llOTA: PCC rl PARA LOS DIAGRAMAS 1, 2 Y 3; CUANDO SE DETERMINE QUE ES UN 
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC). DEBE CONSIDERARSE LO SIGUIENTE: 
• CUAMDO SE ELIMlllA TOTALMEllTE EL RIESGO: PCC1 
• CUAllDO BE REDUCE PARCIALMENTE O SE CONTROLA EL RIESGO: PCC2 
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DIAGRAMA3 

Identificación de los Puntos Critlcoo de Control 

(JOUVE / ILSI EUROPE, 1881) 

3. Para cada etapa de la fabrtcaclón 

Si 

t 

P4. ¿Esta etapa puede permitir la 
contaminación can el agente de peligro o 
riesgo considerado, o permitir que éste 
aumente hasta un nivel nocivo? 

SI 
P5. ¿Un proceso posterior 
garantizaré, Incluido el uso 
correcto par el consumidor, 
:a ellmlnaclón del peligro o 
su reducción hasta un nivel 
se uro? 

' No 

Repetir P4 para 
el resto de 1a s 
etapas t 

..... No 

t 
PS. ¿Se pretende con esta 
etapa eliminar, inhibir o 
prevenir la cantam·1nación 
y/o el aumento del peligro 
o riesgo hasta niveles 
nocll/os? 

SI 

t 

No 

Repetir P4 
para el resto 
de las 
eta as 

Esta etapa debe ser considerada cama un 
PCC * para el riesgo o peligro considerado 
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Principio 3. Establecer especificaciones para cada punto critico 
de control Identificado. 

Es necesario especificar los criterios que van a indicar que la operación 
designada como punto critico de control (PCC) está controlada. Dar valores 
de referencia o limites especificas relativos a una caracterlstica flsica, 
qulmica y microbiológica. 

Principio 4. Monitorear cada Punto Critico de Control. 

El monitoreo es una secuencia planeada de observaciones o mediciones 
para establecer si un Punto Critico está bajo control, este monitoreo debe 
ser capaz de detectar cualquier desviación de lo especificado o programado 
de manera que permita tomar medidas correctivas rápidamente, se debe 
establecer de antemano las acciones de monitoreo que se llevarán a cabo, 
además asignar quien y como las hará, y cada cuando se realizarán. 

Sa recomienda usar los siguientes tipos de monitoreo: 

a) Observaciones visuales 
b) Análisis sensoriales 
c) Análisis ffsicos 
d) Análisis qulmicos 
e) Análisis microbiológicos 
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Principio 5. Establecer acciones correctivas que deben ser 
tomadas cuando el monltoreo indica que hay une 
desviación en un Punto Critico de Control. 

Las acciones correctivas deben ser claramente definidas antes de llevarlas a 
cabo, y la responsabilidad de las acciones deberán asignarse a una sola 
persona, y persiguen los siguientes objetivos: 

a) Conocer el destino de un producto rechazado 
b) Corregir la causa del rechazo para asegurar que el Punto Critico de 

Control está de nuevo bajo control 
c) Mantener registros de las acciones correctivas que se tomaron. 

Principio 6. Establecer Procedimientos de Registro. 

Es necesario tener registros de la materia prima, el proceso y el producto, 
ya que éstos van a permitir evaluar cuales son los problemas que se han 
presentado y s1 los puntos criticas se encuentran bajo control. 

Es necesano tabular los registros en una hoja de control, en donde estará la 
información que se requiere para mantener ba¡o control los Pumas Criticas, 
al tener la seguridad de que se cumple con las especificaciones que se nan 
establecido. 
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Principio 7. Establecer Procedimientos de Verificación 

La Verificación tiene como finalidad determinar si el plan desarrollado para la 

aplicación de método de ARICPC está de acuerdo con el diseno original. 

La verificación puede incluir la revisión de los registros de los análisis 

microbiológicos. qulmicos y flsicos 

Puede usarse cuando este método de control de calidad se aplica por 
primera vez, as! también como parte de la revisión continua de un plan 

establecido con anterioridad. 
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CAPITUL0.3. SECUENCIA PARA LA APLICACION DEL METODO 
DE ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 

Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS. 

La etapa Inicial lmpllcita en la instrumentación de cualquier método que tenga 
como propósito mejorar la calidad de un producto o servicio, es el 
compromiso del dueno 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 chocaran 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. Fonnar el equipo que se va a encargar del Anéllsls de Riesgos y Puntos 
Criticas de Control. 

2. Descripción del producto. 

3. ldent1flcar el uso que le daré el consumidor al producto. 

4. Elaborar un diagrama de flujo del proceso. 

5. Anéllsis sistemático de los nesgas asociados a cada operación de 
proceso y las medidas preventivas para controlar los riesgos. 

5. ldantlflcaclón de los Puntos Criticas de Control del proceso aplicando el 
árbol de decisiones del ARICPC. 
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7. Elaborar un diagrama da flujo con Jos PCC Jdentlflcados. 

B. Establecer especlflcaclones para cada punto critico de control. 

9. Establecer procedimientos de monltoreo para cada punto critico de 
control. 

10. Establecer acciones correctivas. 

11. Establecer procedimientos de registros y documentación. 

12. Elaborar Hoja de Control. 

13. Establecer procedimientos de venflcac1on. 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICO$ 

:: :: ::1/!~~tlflc~r.lf)s;:rle.s:g:c;s¡:.::: :. 
··················11··~.:: ··.·.······· 

3. Establecer especiftcac1ones para cada Punto 
Critico de Control 

4. Monitorear cada Punto Critico de Control 

t 
5. Establecer acciones correctivas que deben ser tomadas en 

caso de que ocurra una desviación en el Punto Critico de 
Control 

7. Establecer procedimientos de 
venncaclOn 
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CAPITULO 4. APLICACION DEL METODO ARICPC EN LA 
ELABORACION DE AGUA PURIFICADA. 

A continuación se muestra un ejemplo de cómo puede aplicarse el método 
de ARICPC en la elaboración de agua punficada, teniendo en cuenta que 
cada industria debe adecuar este método de acuerdo a su proceso. 

A FORMACION DEL EQUIPO DE ARJCPC 

Como se dijo anteriormente, la primera etapa es integrar el equipo de trabajo 
que va a aplicar el método de ARICPC; Debe conformarse por personas 
que tengan expenencia y conocimientos del proceso y del producto; estas 
personas pueden ser de la empresa o no. 

B. DESCRIPCION DEL PRODUCTO 

De acuerdo con el Proyecto de Norma Oficial Mexicana NOM-041-SSAl-
1993, El agua punficada envasada es aquella que ha sido sometida a un 
proceso flsico o qulmlco, que se encuentra libre de gérmenes patógenos, y 
cuya ingestión no causa efectos nocivos a la salud y para su 
comercialización se presenta en botellones u otros envases con cierre 
hermético que ademas cumple con los requisitos que se establecen en esta 
norma. 
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Sus caracterlsticas microbiológicas son las siguientes: 

• Microorganismos mesólllos aerobios: 

Menos de 100 UFC/ml • 

- Microorganismos colHonnes totales: 

Menos de 2 UFC/100 mi Por la técnica del Número Más Probable 
o por la de filtro da membrana. 

- Microorganismos colifonnes fecales: 

Cero organismos fecales. 

• Vlbrfo cholerae: 

MEGAT!VO 

Caracterlsticas organoléptlcas y fislcas: 

- Aspecto: Liquido. 
- pH: De 6.9 a 8.5 
- Sabor: lnslpido 
- Olor: Inodoro. 
- Color: Hasta 15 unidades de la escala de platino-cobalto 

o su equivalente en otro método 
- Turbiedad: Hasta 5 unidades de UTN, o 

su equivalente en otro método. 
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Características quimlcas (plaglcldas): 

LIMITES MAXIMOS 
PLAGICIDAS PERMITIDOS µgil 

Aldrln y Oieldrln (Separados o 0.03 
combinados} 
Clordano (total de Isómeros) 0.30 
DDT* <Total de isómerosl 1.00 
Gamma-HCH (Lindano) 2.00 
Hexaclorobenceno 0.01 
Heotacloro v eoóxldo de heotacloro 0.03 
Metoxlcloro** 20.00 
2 4-o··· 30.00 

• Die/oro difernl trie/oro etano 
·• 1, 1, 1,-Tricloro, 2,2, bis (p-metoxl-fenil) etano 
••• Acido 2,4 -diclorofenoxlacético 
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Contenido de Iones, elementos y sustancias, expresado en miligramos 
por litro, los cuales no deben ser mayores a los limites pennlsibles que a 
continuación se exDresan: 

Alcalinidad total expresada como CaC03 
Aluminio 
Arsénico 
Bario 
Cadmio 
Cianuro expresado como ión CN 
Cobre 
Cloro residual libre después de un tiempo 
de contacto mlnimo de 30 minutos. 
Cloruros como CI 
Cromo total 
Dureza de Calcio expresada como CaC03 
Fenoles o compuestos fenólicos 
Fierro 
Fosfatos • 
Floruros como F 
Manganeso 
Mercuno 
Nitratos expresados como N 
Nitritos expresados como N 
Nitrógeno amoniacal como N 
Nitrógeno orgánico total como N 
Oxigeno consumido en medio ácido 
Ozono al envasar 
Plata 
Plomo 
Sólidos Disueltos Totales 
Sulfatos, expresados como ión 
SAAM (Sustancias Activas al Azul de Metileno) 
Trialometanos totales 
Zinc 

(mgA)óppm. 
300.00 

0.20 
0.05 
0.70 
0.005 
0.05 
100 
0.10 

250.00 
0.05 

200.00 
0.001 
0.30 

TRAZAS 
0.70 

0.05 
0.001 

10.00 
0.05 
0.50 
0.10 
2.00 
0.40 
0.05 
0.02 

500.00 
250.00 

0.5 
0.10 
3.0 

Prayocto do Norma Oficial Moxlcana NOM.041-SSAl-1993.Socmarla do Salud, Olreccl6n de 

Bienes y Servicias. 
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C. IDENTIFICACION DEL USO DEL PRODUCTO POR LOS 
CONSUMIDORES 

El agua purificada tiene múltiples usos, el principal es el doméstico ya que se 
utiliza para el consumo directo y !a elaboración de productos preparados, 
diluidos, concentrados, escaldados, etc.; el agua envasada en PET se utiliza 
por lo común para beber en forma directa. Generalmente no es sometida a 
ningún tratamiento previo por parte del consumidor ya que éste confla en 
que fue purificada por el fabricante, MEDIANTE UN PROCESO EFICAZ 
QUE ELIMINE CUALQUIER RIESGO PARA LA SALUD DEL 
CONSUMIDOR. 

D. DIAGRAMAS DE FLUJO Y DESCRIPCION DEL PROCESO 

Es necesano hacer un diagrama del proceso mostrando cada operación, 
porque en base a él se realizara el Análisis de Riesgos. 

En la siguientes páginas se muestran los diagramas tlpicos del proceso de 
elaboración de agua purificada envasada en garrafón de vidrio o PVC de 19 
litros; y el proceso para agua punficada envasada en PET. 

DESCRIPCION DEL PROCESO 

La materia prima es el agua, y puede provenir de la red municipal o de pozo. 
Al agua se Je realizan exámenes microbiológicos y fisicoqulmicos 
penódicamente para determinar su calidad antes de ser sometida al 
tratamiento de purificación. 

El proceso de purificación inicia cuando el agua es almacenada en cisternas 
y ah\ mismo se realiza la precloración la cual consiste en agregar hipoclorito 
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de sodio hasta una concentración de 5ppm. Esta concentración es la 
recomendable para que el cloro actue como un desinfectante efectivo ya 
que una parte del cloro agregado va a reaccionar con a1gunas sustancias 
disueltas o suspendidas en el agua de manera que s1 se pone una cantidad 
menar de cloro su poder como agente desinfectante puede quedar 
minimizado o totalmente destruido. 

El cloro reacciona con compuestas como el ácido sulfhldnca, asl coma can 
hie;ra disuelto, nitritos y otros compuestos reductores, el cloro que quede 
disponible va a reaccionar luego con cualquier matena orgánica presente 
para producir compuestos orgánicos de cloro, los cuales tienen poca o 
ninguna acción desinfectante y pueden causar sabores y olores 
desagradables, entonces el claro que quede es el claro residual disponible, 
que es el que va a actuar como agente desinfectante 

El cloro residual libre en una concentración de 0.05 ppm en un periodo de 
reacción de 10 minutas a un pH de 7.0 matará las bacterias en fo;rna 
efectiva. 

Después de !a preclorac1ón, el agua es sometida a una filtración, que es un 
procesa mediante el cual el agua es separada de las materias en suspensión 
haciéndola pasar a través de una sustancia porosa. En la práctica este 
matenal poroso es generalmente una capa de arena y grava, la separación 
de las sólidos se efectúa al pasar el agua por las poros de la capa filtrante y 
adhenrise las partlculas sólidas a los granos de arena. Los filtras de arena 
rápidos se i1mp1an en fa;rna penódica para eliminar los sólidos retenidos por 
estos, con una comente de agua en dirección contrana (retrolavado) que 
expande y lava la arena y se lleva al desagüe los sólidos acumulados . 

Un filtro se retrolava cerrando pnmero la linea del efiuente, abnendo luego la 
valvula de descarga al drena1e y pasando después agua limpia a través del 
sistema pero en dirección inversa a una velocidad de siete a ocho veces a 
:a de filtración, el agua sucia que sale de la parte supenor del filtro es 
recogida por medio de colectores de agua de lavado y descarga al drenaje. 
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Es conveniente que los filtros cuenten con una arena que desde el punto de 
vista de la filtración, evite el paso de flóculos a través de los filtros, detenga 

los flóculos lo más flojamente posible para facilitar el lavado y evitar la 

formación de depósitos de Jodo, y detenga el mayor volúmen posible de 

flóculos sin obstruirse. 

Después el agua pasa por una segunda filtración pero esta vez en un tiltro de 

carbón activado a esta operación se Je conoce como deodorización y su 

función es muy parecida a Ja de los filtros de arena y grava ya que tiene Ja 

finalidad de eliminar partlculas en suspensión, pero además elimina el 

exceso de cloro. olores y sabores que contenga el agua, y disminuye la 

carga microbiana, estos filtros también requieren periódicamente a un 

retrolavado el cual se realiza de la misma forma que para los filtros de arena. 

Luego puede llevarse a cabo el proceso de ozonizac1ón el cual consiste en 
introducir aire ozonado en el agua y efectuar la transferencia del ozono de la 

fase gaseosa a la fase liquida, la acción que lleva a cabo el ozono es 
eliminar ciertas sustancias orgánicas o minerales indeseables con un 

excelente poder bactenc1da y virulento. 

El ozono tiene las funciones siguientes: 

Eliminación de los sabores y olores del hierro complejo asl como del 

manganeso. decoloración completa del agua. elim1nac1ón completa ae los 
fenoles. disminución sensible de las sustancias extraibles mediante 

~Joroforrno, disminución considerable del contenido de detergentes. 
esterilización completa del agua, inactivación de virus, y eliminación de 

plag1cidas. 

A una concentración de 2.5 a 6 g/m3 son destruidos los cresoles, los 

detergentes son reducidos en más de un 90% mediante un tratamiento que 

incluye una ozornzac1ón final de 2.5 a 4 g/m3. En cuanto a la acción 

bactericida el ozono es más efectivo que el cloro, a una concentración de 

0.2 a 0.5 g/m3. se puede destruir totalmente E. coli y CI. perfringes con un 

coeficiente total de 99%. El ozono es más efectivo respecto a esporas y 
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ouistes que el cloro. La concentración óptima de ozono que 5e recomienda 
es de 35g/m3. 

El agua pasa después a un tratamiento con luz ultravioleta el cual es un 
métoclo flsico de desinfección seguro y efectivo. La luz UV actua 
destruyendo el DNA que es el matenal genético de las bactenas y virus, y 
proporciona una destrucción bactenana ae 99.999% 

Para que la luz ultravioleta sea efectiva es necesario administrar de 6000 a 
10000 m1crowatts segundo/cm2 a una longitud de onda de 254 nm ya que a 
esta long¡tµd se absorbe más en el matenal genético 

Los m1crob1os son destruidos por la luz ultravioleta al penetrar a través de la 
célula y ser absorbida por el ac1do nucleico, la absorción de luz UV causa un 
reacomoao de la 1nformac1ón genética la cual interfiere en la habilidad de la 
célula para reproducirse y una célula que no puede reproducirse es 
considerada muerta. 

A continuación sigue el envasado del agua purificada que puede ser en 
garrafones de 19 litros de vidrio o de PVC o en botellas de PET de 
diferentes capacidades. 

LOS envases de PET no son retomables por 10 que para envasar el agua 
punficada se utilizan botellas nuevas las cuales se someten a un proceso de 
desinfección previo con agua clorada 

En el caso de los garrafones de 19 litros se debe tener mucno cu1aado en 
su limo1eza ya que estos envases si son retomables por lo que s1 ne se 
ecuentran en optimas condiciones de higiene puede provocarse la 
contaminac1on del agua punficada. 

La finalidad del lavado de los garrafones es la disminución de matena 
extrana y de la carga microbiana de manera que no causen la contaminación 
dei agua purificada. 
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El lavada de las garrafones generalmente se hace de la siguiente manera: 
Los garrafones se descargan del camión manualmente y se someten a una 
inspección visual de su estado f/s1co, los garrafones de vidrio o de PVC que 
se encuentren rotos. astillados o muy detenorados son retirados y no se 
utilizan ya, los garrafones que se encuentran en buenas condiciones se 
seleccionan como sucios y muy sucios. Los muy sucios se lavan a mano 
con detergente y con una escobilla. s1 contienen cera, cemento, pintura, etc 
se les pone ácido pam limpiar1os. Los garrafones que no están muy sucios 
pasan a la lavadora automática que los lava con una solución de NaOH a 
una concentración entre 3.5 y 5% a una temperatura de 70ºC. después se 
en¡uagan con agua caliente lo que se debe hacer periectamente para que no 
oueden residuos de NaOH en los garrafones. 

La inspección final es visual a la salida de la lavadora o por medio de un 
equipo electrónico. 

Una vez que los garrafones han sido lavados pasan a la zona de llenado en 
donde una vez llenos se les coloca el tapón y la banda de seguridad, la zona 
de llenado está aislada para evitar la contaminación del producto y el 
personal en esta zona debe guardar estrictas normas de higiene. 

Por último pasa por una inspección final para separar aquellos garrafones 
que no cumplan con las especificaciones dadas, esta operación se lleva a 
cabo separando manualmente aquellos garrafones que en forma visual no 
estén limpios. 
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E. ANALISIS DE LOS RIESGOS ASOCIADOS A CADA 
OPERACION, EL PROCESO Y LAS MEDIDAS PREVENTIVAS 
PARA SU CONTROL 

Se debe identificar para cada operación del proceso qué tipo de riesgo 
puede afectar al producto, es decir identificar si hay riesgo de una 
contaminación química, física o microbiológica, así como especificar las 
n1edidas preventivas para evitar que se presenten 

l MATERIA PRIMA: l 

La matena pnma que se ut1li2a es el agua, la cual es fácil que se contamine 
ya sea por bacterias o por otro tipo de m1croorgan1smos como algas, 
protozoos, larvas de tremátodos, tenias, lombrices etc. En cuanto a las 
bacterias encontramos en el agua a los géneros Pseudomonas, Bac1llus y 
Aerobac11ius, Clostridíum, Streptococcus, Eschench1a, Aerobacter, Proteus, 
Salmonella , Shigella y Vibrio cholerae siendo estos tres últimos los 
causantes de más problemas de salud en el hombre. 

38 



A continuación se muestra una lista de algunos microorganismos que pueden 
presentarse en el agua y las enfermedades que producen. 

MICROORGANISMOS QUE PUEDEN PRESENTARSE EN El AGUA. 

GRUPO, GENERO Y ESPECIES 

Bacilos colifonnes 

• Escherichia co/i 
* Aerobacter aerogenes 
* K/ebs1ella pneumonias 
• Paracolon basilli 

Grupo Proteus 

* P. mirabilis, P. morgani 
• Pseudomonas aeroginosa 
• Alca/igenes fecalis 
* Salmonel/a paratyphi A 
* Salmonella paratyphi B 
* Shigel/a paradysenteriae 
* Shige//a disenteriae 
• Vibrio cho/erae 
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PATOGENICIDAD 

Patogénicas, solamente 
dentro de circunstancias 
especia/es. 

Fiebre entérica 
Septicemia, gastroententis 
Septicemia, gastroenteritis 
Disenteria Bacilar. 
Disenteria Bacilar. 
Cólera 



AGUA DE LA RED MUNICIPAL 

TIPO DE RIESGO 
QUIMICO FISICO MICROBIOLOGICO 

Presencia de metales Presencia de Presencia de 
pesados y sustancias sólidos en microorganismos 
tóxicas. suspensión. patógenos. 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

Realizar análisis microbiológicos cada tres meses y análisis fisicoqulmicos 
periódicamente. 
Llevar un registro estadistico de resultados. 
S1 el proceso con el que se cuenta no es capaz de eliminar la contaminación 
seleccionar otra fuente de abastecimiento. 

AGUA DE POZO O MANANTIAL. 

QUIMICO 

Presencia de altas 
concentraciones 
de sales de Ca y 

Mg, y sustancias 
tóxicas y metales 
pesados. 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de sólidos 
en suspensión. 
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MICROBIOLOGICO 

Contaminación 
cruzada con 
alcantarillas y 
relleno sanitano. 



MEDIDAS PREVENTIVAS: 

Realizar análisis microbiológicos y fisicoqulmicos cada mes. 
Llevar un registro de los resultados. 
El pozo o manantial de donde provenga el agua deberá 
disponer del certificado de condición sanitaria de agua. 

1 PROCESO: j 

ALMACENAMIENTO (EN CISTERNAS) 

TIPO DE RIESGO 
QUI MICO FISICO MICROBIOLOGICO 

Presencia de Presencia de materia Contaminación 
sustancias tóxicas extrana por despren- microbianana por 
por mal recubrí- dimiento del recubrí- falta de aseo del 
miento de las miento del tanque de tanque, o por 
cisternas. almacenamiento o de aguas negras 

la tapa. provenientes de 
infiltraciones. 

MEDIDAS PREVENTNAS. 

Lavado y des1nfecc1ón del tanque de almacenamiento cada semana. 
Dar mantenimiento a la cisterna y a la tapa de esta. 
Los sanitarios o letrinas no deberán encontrarse junto a las cisternas. 
Las tapas de la cisterna no deberán encontrarse al nivel del piso. 
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CLORACION 

QUI MICO 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de mal 
sabor y olor. 

MICROBIOLOGICO 

Presencia de 
microorganismos 
Mesófilos aerobios y 
posibles patógenos 
Llar inadecuada 
dos1íicac1ón de ciara. 

Utllizar la concentración adecuada de cloro para eliminar totalmente la flora 
;rncrobiana y que a su vez esta misma concentración no proporcione mal 
sabor y olor al agua 
Dar un tiempo adecuado al agua para que e¡erza su acción bactenc1da. 
Elaborar un registro de la concentración utilizada de cloro y del tiempo de 
contacto. 
Se debe evitar utilizar una concentración alta de cloro debido a que el filtro 
de carbón activado tiene una cierta capacidad para eliminar el cloro, s1 la 
eliminación de cloro no es total puede ocasionar en el producto mal sabor y 
olor, además de provocar en el consumidor una posible initac1ón 
gastrointestinal. 
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FIL TRACION (POR ARENA Y GRAVA) 

QUI MICO 
TIPO DE RIESGO 

FISICO MICROBIOLOGICO 

Presencia de materia Cuando no se realiza el 
extraila. retrolavado de los filtros 

en la forma adecuada y 
con la periodicidad nece­
saria, puede existir conta­
minación m1croo101ógica. 

MEDIDAS PREVENTNAS: 

Realizar análisis microbiológicos cada seis meses, tomando la muestra de 
agua a la salida de los filtros de arena y grava. 
Realizar el retrolavado de los filtros por lo menos cada semana o con mayor 
frecuencia si se requiere. 
Llevar un registro estadlstico de los retrolavados. 
Verificar la capacidad de retención de sólidos en suspensión del filtro. 

DEODORIZACION (FIL TRACION CON CARBON ACTNADO) 

QUI MICO 

Presencia de 
compuestos 
orgánicos tóxicos 
(plaguicidas). 

TIPO DE RIESGO 
FISICO MICROBIOLOGICO 

Presencia de mal Aumento de carga 
olor y sabor. m1crob1ana. 

Matena extrana 
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MEDIDAS PREVENTIVAS: 

Realizar el retrolavado de los filtros por lo menos cada semana o con mayor 
frecuencia si se requiere. 
Cambiar el carbón activado cada vez que se requiera o reactivar el carbón 
cada vez que sea necesario. 
Seleccionar adecuadamente el proveedor de carbón activado y asegurarse 
que el carbón activado no contamme el agua. 

LAVADO DE GARRAFONES 

TIPO DE RIESGO 
QUI MICO 

Posible contamina­
ción del agua por 
sosa u otro deter­
gente al no realizar 
un en¡uague efectivo. 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

FISICO MICROBIOLOGICO 

Contaminación por Aumento de carga 
matena extrana microbiana. 
por lavado made-
cuado. 

La zona de lavado de envase no deberá estar al aire libre, deberá estar 
cubierta para evitar una contaminación del envase por el medio ambiente. 
Utilizar la concentración adecuada de sosa en el lavado, esto únicamente 
para envases de vidrio pues en los envases de P.V.C. puede ocasionar una 
reacción con el envase causando problemas de toxicidad. 
Se recomienda checar constantemente la concentración de sosa en la 
lavadora. 
Llevar un registro de la concentración de sosa o del detergente que se este 
utilizando ,el cual deberá estar autorizado por la Secretaria de Salud. 
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El envase deberá lavarse interior y exteriormente para evitar una 
contaminación cruzada por parte del envase. 
Enjuagar en forma eficaz el envase con agua punficada. 
Verificar la efectividad del enjuague del garrafón, mediante fenolftaleina. 
No es recomienda utilizar detergentes de tipo casero, cuando se utilicen se 
recomienda realizar un enjuague eficaz. 
Se debe checar constantemente la temperatura del agua en la lavadora. 
Se deberá realizar una selección de los garrafones a la salida de la lavadora. 

LUZ ULTRAVIOLETA 

QUI MICO 

MEDIDAS PREVENTIVAS. 

TIPO DE RIESGO 
FISICO MICROBIOLOGICO 

Puede no haber 
eliminación total 
de la carga microbiana. 

Darle manternm1ento periódico al equipo de acuerdo con las 
especificaciones del fabricante. 
Realizar análisis microbiológicos a la salida del equipo penódicamente. 
Elaborar un registro del cambio de lámparas. 
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ENVASADO 

QUI MICO 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de 
matena extral'\a. 

MICROBIOLOGICO 

Contaminación 
por el operario, 
máquina llenadora 
o por el medio 
ambiente. 

La zona de envasado deberá estar totalmente aislada de las demás 
operaciones para evitar una contaminación cruzada en el producto con el 
medio exterior. 
Elaborar un registro de limpieza de las boquillas de la llenadora. 
El operano debe lavarse las manos con un sanit1zante antes de empezar a 
laborar. 
El operario deberá contar con el equipo especificado en el Reglamento de la 
Ley General de Salud. 

COLOCACION DEL TAPON 

QUIMICO 
TIPO DE RIESGO 

FISICO 
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MICROBIOLOGICO 

Puede haber conta­
minación microbio­
lógica por parte del 
operario y del tapón. 



MEDIDAS PREVENTIVAS: 

Los tapones deben ser desinfectados previamente. 
Los tapones deben ser colocados en forma adecuada para evitar que haya 
derrames. 
El operario se lavará las manos con un sanitizante adecuado antes de 
empezar a laborar, después de ir al baf\o y cada vez que se ausente de su 
lugar. 
Se recomienda poner sobre el tapón el número de lote del producto. 

COLOCACION DE LA BANDA DE SEGURIDAD 

La colocación de la banda de seguridad no constituye un nesgo para la salud 
del consumidor. es una garantla de calidad. 

SELECCION DEL PRODUCTO TERMINADO 

QUIMICO 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de matena 
extrana. 

MICROBIOLOGICO 

Vigilar que se realice en forma eficiente el retiro de garrafones, que no 
reúnan los requisitos de limpieza o que presenten materia extrana en 
suspensión . 
La selección deberá realizarse a través de lámparas de luz blanca. 
Elaborar un registro de los garrafones retirados. 
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AREA DE PROCESO 

QUI MICO 

Contaminación 
por derrames de 
productos qulmicos. 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Puede haber contami­
nación por maten a 
extrana (vidrios, 
polvo, basura, etc.) 

MICROBIOLOGICO 

Puede haber con­
taminación por 
paredes, pisos 
y equipos SUCIOS. 

Lavar los pisos y exteriores de la maquinaria antes de empezar el proceso 
siguiendo las indicaciones del proveedor del equipo. 
Debe existir un lugar exclusivo para garrafones rotos 
En el área de proceso todos los productos qulmicos deberán estar en su 
lugar, para evitar derrames y contaminaciones al producto. 
En general el área de proceso deberá contar con lo especificado en el 
Manual de Buenas Prácticas de Higiene de la Secretaria de Salud. 

j PRODUCTO TERMINADO l 

QUI MICO 

Sustancias tóxicas 
fuera de las especi­
ficaciones estable­
cidas por la 
legislación sanitaria. 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de 
materia extrana. 
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MICROBIOLOGICO 

Presencia de 
microorganismos 
patógenos. 



MEDIDAS PREVENTNAS: 

Separar los envases que muestren derrames o goteo a través del tapón de 
plástico. 
Realizar a cada lote análisis flsicoqufmlcos y microbiológicos, antes de 
sacarlo al mercado. 
Colocar al producto en la etiqueta el número de lote. 

l USO DEL CONSU~ 

QUI MICO 
TIPO DE RIESGO 

FISICO 

Contaminación por 
materia extrana al 
no abnr correctamente 
el envase. 

ME~DASPREVENTIVAS 

MICROBIOLOGICO 

Contaminación micro­
biológica al estar ex­
puesto el producto al 
medio ambiente. 

Evitar el consumo de agua "purificada" proveniente de envases que no 
cuenten can la banda de seguridad en el tapón, o muestre evidencias de 
haber sido violada. 
Abrir correctamente el envase y colocar el tapón en su lugar cada vez que se 
extraiga agua del mismo. 
No exponer el producto al sol para evitar el desarrollo de algas. 
No consumir agua proveniente de envases que muestren derrames o goteo, 
a través del tapón de plástico. 
Una vez consumida el agua se recomienda destruir el tapón de plástico del 
envase can el objeto de evitar un mal uso de ellas. 
Antes de comprar un garrafón observar que este no tenga matena extrana en 
suspensión y que no presente crecimiento de algas en el fondo del envase. 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRJTICOS 

i. ldeñl1ncer los nesgos o peligros 

s::::· 

se ecer espec1 cec1ones pera ca e un o 
Critico de Control 

t 
4. Momiorear cada Punto Crlbco de Control 

t 
sao ecer acciones correctivas que -aeoen ser oñia-·as·en 

caso de que ocurra una desviación en el Punto Crlllco de 
Control 

t 
o. Establecer proced1m1enlos de registro 
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F. IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN 
CADA ETAPA DEL PROCESO PARA AGUA PURIFICADA 
APLICANDO EL ARBOL DE DECISIONES. 

La ident1ficac1ón de los puntos criticas de control puede hacerse por medro 
de los árboles de decisión, éstos pem1iten determinar desde la materia 
pnma, c~éracrones ae procese hasta producto termrnado en dende eiaste un 
::iunto eritreo tomando en cuerna todos los riesgos aue puedan producirse en 
cada una las etapas del proceso 
r_as diagra~1as que, se utilizaron para la rdentrficacrón de los puntos criticas 
fueron para matena pnma, para cada operación del proceso y para proaucto 
terminado. 

MATERIA PRIMA 

AGUA DE LA RED O POZO 

o•'uMe conteoer er agua er peligro o nesgo 
en ~s!i..:dic :f!S!CO. QU!M!CO 
W!CRCB:•JLOGIC'.)) a 11ivl:!~s pe¡¡grcsos 
para et consumidor? 

lli
uc e e proceso, 1nc u1 o e uso corree o 
r er c~osum1dor garanllzar la eliminacrOn 
1 oe11gro o su reducción hasta un nrvel 
n'rce:ao.; como aceptable o seguro' 

Sí ....... 
a ca 1 a mero o g1ca, 

fislca O qulmlca d&I agua 
NO ES CRITICA""' 

.. MOTA: SIEMPRE Y CUANDO EL PROCESO ESTE DISEliADO Y OPERADO 
CORRECTAMENTE PARA ELIMINAR EL RIESGO. 

61 



PROCESO 

ALMACENAMIENTO DE AGUA 

L a macenam1en o e agua pue e penm r 
la contaminación del producto con el agente 
de peligro o nesgo, o permitir que este 
aumente hasta un nivel nocivo? 

CLORACION 

52 

No ..... 
¿t:n e1 a1macenem1emo ae 
ague puede existir una 
medida preventiva que 
reduzca el nesgo de 
contaminación? 

t Sí 



FIL TP.ACION (ARENA Y GRAVA) 

¿ a operac1on pos enor rac1on por ce n ec 1va o 
-DEODORJZACION-l garanllzaré, incluido el uso 
cor!e:to por el consumidor le disminución del riesgo o 
peligro o su reducc1on hasta un nivel seguro? 

No ....... Esta etapa debe 
ser considerada 
como un PCC2 

FIL TRACION POR CARBON ACTIVADO (DEODORIZACION) 

¿ e rec1 n por ce n oc 1ve o e 
a¡¡ua puede permitir la con1eminaclón del producto con el 
ageme de peligro o nesgo, o perrn1llr que ~ste aumente 
hes ta un nivel nocivo? 

¿ a operac1 n pos enor uz u rav10 e e gara 1ze • 
incluido -.1 uso correcto por el consumidor le 
disminución del riesgo o peligro o su reducción hasta 
un nivel seguro? 
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Esta etapa debe 
ser considerada 
como un PCC2 



ALMACENAMIENTO DE AGUA TRATADA (PURIFICADA) 

¿1:1 e1mecenem1ento oe1 egue pueae perrmur 
le contaminación del producto con el agente 
de peligro o riesgo, o pennllir que éste 
aumente hasta un nivel nocivo? 

lLa operec1on postenor (lll2 u11rev101eta) 
garantizara, Incluido el uso correcto por el 
consumidor le eliminación del nesgo o su 
reducción hasta un nivel seguro? 

••No 
~ 

f sí 

.. llOTA. Salvo qua exista una ope1aclón poste1tor que ellmlne el riesgo como luz 
ullJavlolela y/ u azanlzaclón. 

LUZ UL TP..AVIOLETA 
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LAVADO DE GARRAFONES 

Sí Esta etapa debe ser 
...... considerada como un PCC1 

...... ~~~~~~~~~~~~~-

..,. !IOTA: SIEMPRE Y CUANDO SE CUENTE CON LAS lllSTAlACIOllES llECESARIAS 
Y ADECUADAS PARA LLEVAR A CABO El LAVADO DE GARRAfOllES, Y ESTE 
LAVADO SEA EFECTIVO Y :lE UTILICEN LOS SAllrrtzAITES PERMffiDOS, Y SU 
EllJUAGUE SE REALICE COH AGUA POTABLE. 

ENVASADO 

~ e operec1 n poslenor co ocec1 n e ap n 
garantizaré, incluido el uso correcto por el consumidor 
le disminución del riesgo o peligro o su reducción 
hasta un nivel seguro? 
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No ...... Esto et•P• debe 
ser considerad• 
como un PCC2 



DESINFECCION DEL TAPON 

¿ e operac1 n pos enor se ecc1 n e pro uc o No 
terminado) garantizaré, Incluido el uso correcto por el -
consumidor le disminución del riesgo o peligro o su __..­
reducción hasta un nivel seguro? 

PRobOcto TERMINADO 

SELECCION DEL PRODUCTO TERMINADO 

1 Le seiecc10n del producio {erm1nado es un PCC2 
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Esta etapa debe 
ser considerada 
como un PCC2 



G. DIAGRAMA DE FLUJO CON LOS PUNTOS 
CRITICOS DE CONTROL <Pcci y PCC2> 

AGOO l'IJIHFICADA ~ DI ~ DE 19 LITIIOS lDE UID~IO O l'UCl 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

1. idenuncar los nesgos o peligros 

J 2. belerm1nar los Puntos CrlUcos de Coñtrol ) 

t 
...... a . ~C:e(éspj!C . ICll(!l()rli!~ ~)'a< 

::•:: c111la ·PUi:rt.o:crm~o~e. G~ntr.c:11.::::::·· 

t 
.......... 11 .. ~c:~r 11cc: c:1r:ie~ .. com1c . ~~ que: .. :: 
•··d!!ibeil serfom~d~•.en~~$o <le que:®uri:a: :• 
· · · . :üna .desv1aci6n ar1ei:P.ünt0:crit1Co.<1e• · · · 

·.: ·: ·-:-: ::«:>:<:>:<:<9~~;~(>.:::-:-:-: ...... ::. ·.·.· ...... . 

S. Establecer proced1m1enios de registro 

t 
s a ecer proce 1m1en os e 

vertncaclón 
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H. ESTABLECIMIENTO DE ESPECIFICACIONES, ACCIONES DE 
MONITOREO Y MEDIDAS CORRECTIVAS PARA CADA PUNTO 
CRITICO DE CONTROL. 

MATERIA PRIMA 

AGUA DE LA RED O POZO 

CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES MONITOREO 
A CONTROLAR 

Propiedades fisi- *Las especificadas Cada tres meses 
coqulmicas del por el Reglamento para agua de la red 
agua. de la Ley General y cada mes para 

de Salud. agua de pozo. 

Calidad microbio-
lógica del agua: Cada tres meses 
Coliformes totales Máx 2 col/mi para agua de la red 
Colifonmes fecales cero col/mi Cada mes para 
Mesófilos aerobios Máx 200 col/mi agua de pozo. 

ACCIONES CORRECTIVAS 

Adecuar el proceso para garantizar un producto de buena calidad, si el 
proceso no elimina el nesgo, cambiar la fuente de abastecimiento. 
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PROCESO 

ALMACENAMIENTO \EN TANQUES O CISTERNAS) 

CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES 

A CONTROL.AR 

Limpieza y samt1-
zac1ón del tanque 
a cisterna. 

Estado flsico de 
la cisterna 
(bueno) 

Cada semana 

Ausencia de residuos 
de óxido, y de matenal 
de recubrimiento de los 
tanques o cisternas 

ACCIONES CORRECTIVAS 

MONITOREO 

Visual cada vez que 
se realice. 

Visual cada vez que 
se realice el lavado. 

Vaciar la cisterna y hacer la limpieza de las cisternas o tanques en forma 
correcta y en¡uagartos bien. 
Cubrir la cisterna o tanque (con azulejo, pintura epóxica, o cualouier otro 
recublimiento no tóxico). 
Desechar el agua que presente maten a en suspensión 
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CLORACION 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Concentración 
adecuada de 
cloro y tiempo 
de contacto. 

ESPECIFICACIONES 

5ppm 
mlnimo 30 
minutos. 

ACCIONES CORRECTIVAS 

MONITOREO 

Comprobación de 
contenido de cloro 
con la prueba de la 
ortotoluidina cada 
vez que se lleve a 
cabo esta operación. 

Si la concentración es menor agregar la cantidad necesana de cloro para 
adecuarla y en caso de que la concentración se encuentre por amba diluir el 
agua. 
Dejar reaccionar el cloro mlnimo 30 minutos para que pueda reaccionar y 
eliminar la flora microbiana existente que pueda ocasionar un dallo a la 
salud. 

FIL TRACION (POR ARENA Y GRAVA) 

CARACTERISTICA 
MONITOREO 
A CONTROLAR 

Mesófilos aerobios 

Sólidos Totales 

ESPECIFICACIONES 

Menos de 25 col/mi. 

Máximo 500 ppm 
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Cada seis meses. 



ACCIONES CORRECTIVAS: 

Realizar retrolavado del filtro. 
Cambiar la arena y grava del filtro. 
Pasar nuevamente el agua por el filtro. 

DEODORIZACION (CON CARBON ACTIVADO) 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Concentración de 
cloro a la salida 
del filtro 

ESPECIFICACIONES 

0.20 ppm cloro 
residual 

ACCIONES CORRECTIVAS 

Realizar retrolavado del filtro. 
Cambiar el carbón activado o reactivarlo. 
Filtrar nuevamente el agua a través del filtro. 
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MONITOREO 

Con prueba de 
ortotoluidina a la 
salida del filtro 
cada semana. 



LAVADO DE GARRAFONES 

CARACTERISTICA 
MONITOREO 
A CONTROLAR 

Concentración de 
NaOH o detergente 

Tipo de detergente 

Presencia de materia 
extrana en los 
garrafones. 

Temperatura del agua 
de lavado. 

Eficiencia de enjuague 

ESPECIFICACIONES 

3 a 5 gramas par 
cada 100 mi. en 
la lavadora. 

Tipo ácido o básico 

Ausencia total de 
materia extrana. 

65-?0ºC 

Ausencia de 
sosa (NaOH). 
Usar agua 
tratada. 

ACCIONES CORRECTIVAS 

Revisar concentración 
antes de iniciar la 
operación, durante el 
proceso y al final del 
tumo. 
Revisar el tipo de 
detergente utilizado. 

Visual a la salida de 
la lavadora. 

Revisarla antes de 
la operación y durante 
la operación. 

Realizar prueba de 
fenolftaleina a la 
salida de la lavadora. 

Rectificar la concentración de sosa ya sea por dilución o por adición de 
NaOH. 
Retirar garrafones con materia extrana y mandarlos a lavado manual o 
desecharlos. 
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Enjuagar en forma eficaz el envase y utilizar agua purificada. 

Adecuar la temperatura en la lavadora ya sea aumentándola a 
disminuyéndola según la que se requiera. 

LUZ ULTRAVIOLETA 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Calidad microbiológica: 
Mesófilos aerobios 

Tiempo de vida media 
de.las lámparas. 

ACCIONES CORRECTIVAS 

Limpiar las lámparas 

ESPECIFICACIONES 

O col/mi 

7,500 hrs. 
de usa(•). 

MONITOREO 

Cada mes. 

Visual en el regis­
trador de la lámpara 

Cambiar lámparas si ya se cumplieron las 7500 hrs de uso o lo que 
especifique el fabricante (•). 
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ENVASADO 

CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES 
A CONTROLAR 

Higiene de la Coliformes totales: 
llenadora. menos de 2 col/mi 

Coliformes fecales: 
cero col/mi 

Higiene del Sanitización de manos 
operario antes de empezar a 

laborar, después de ir 
albano, y posterior a 
cada ausencia de su 
lugar de trabajo. 
Uso del equipo en forma 
adecuada 

ACCIONES CORRECTIVAS 

Aislar la zona de envasado. 
Limpiar las boquillas de la llenadora. 
Que el operario se lave las manos. 
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MONITOREO 

Análisis microbio-
lógicos de las 
boquillas de las 
llenadoras. 

Revisión visual 
del equipo y de 
la sarnt1zación 
las manos del 
operario. 



COLOCACION DEL TAPON 

CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES 
A CONTROLAR 

Temperatura del 
agua. 

Tapón 

Higiene del 
operan o. 

ACCIONES CORRECTNAS 

40 • 45ºC 

Desinfección 
antes de colo· 
cartos. 

Manos limpias y 
desinfectadas y 
equipo adecuado. 

MONITOREO 

Medina 3 veces al 
dla con un termómetro 
de escala 0-100ºC. 

Visual, revisar que 
se lleve a cabo la 
desinfección y que 
esta sea de forma 
efic1enre. 

Inspección visual del 
lavado de manos y 
del desinfectante. 

S1 la temperatura del agua se encuentra por encima del rango, enfriar el 
agua y en caso contrario calentar. 
Oes1fectar el tapón. 
Que el operano se lave las manos. 
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j PRODUCTO TERMINADO j 

SELECCION DEL PRODUCTO TERMINADO (VISUAL) 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Presencia de 
matena ex'tralla 

ESPECIFICACIONES 

Ausencia de 
materia extrana 

ACCIONES CORRECTIVAS 

MONITOREO 

A la salida de la 
zona de envasado. 

Retirar producto terminado que presente materia extralla, este deberá 
someterse a reproceso. 
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ANALISIS DE PRODUCTO TERMINADO 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Características 
microbiológicas 

Caracterlsticas 
Fisicoqulmicas 
y Sensoriales 

ESPECIFICACIONES 

Lo estipulado en el Re­
glamento de la Ley Ge­
neral de Salud y en el 
Proyecto de Norma de 
Calidad para Agua 
purificada del L.N.S.P. 
(Depto. de Evaluación de 
Riesgos Microbianos) 

Lo estipulado en el Re­
glamento de la Ley Ge­
neral de Salud y en el 
Proyecto de Norma 
de Calidad para Agua 
purificada del L.N.S.P. 
(Oepto. de Evaluación de 
Riesgos Microbianos). 

ACCIONES CORRECTIVAS 

MONITOREO 

Realizar análisis 
microbiológicos 
a cada lote produ­
cido. 

Realizar análisis 
fisicoqulmicos y 
sensoriales a cada 
lote producido. 

Si el producto terminado está fuera de las especificaciones, este no deberá 
salir al mercado, se debe reprocesar. Verificar los PCC en el proceso. 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

1. ldeñtlhcar los nesgos o peligros 

t 
! z. belermrnar los Puñ\os Crl!rcos de Coñlrol l 

t 
. s a ecer especr cae ones para ca a u o 

Crlllco da Control 

t 
4. Momloreer cede Punto Crllico de Coñtrol 

t 

/. Eslablecer procedlmleñto' de 
verff!caclón 
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l. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO. 

Es necesario establecer registros de control de materia prima, proceso, 

producto tenminado, mantenimiento de maquinaria, higiene de equipo, e 

instalaciones, para que en caso necesario puedan utilizarse como 

herramienta de consulta. Estos registros también son utilizados para tener la 

segundad de que las operaciones designadas como punto critico, 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 

fisicoqulmicos y microbiológicos de materia prima, de algunas operaciones 

del proceso, asl como también, del producto tenmmado. También se puede 

llevar una bitácora de los registros de mantenimiento y limpieza de equipo, 
instalaciones y operarios. 

Se debe llevar un registro de la concentración de cloro y del tiempo de 

penmanencia de este en el agua, un registro de retrolavados de los filtros de 

arena y grava asl como de cartón activado, registros de la concentración de 

sosa, de la temperatura del agua de enjuague y de la eficiencia de lavado. 

Otro de los registros que también puede utilizarse es la hoja control, que 
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 Criticas. 

A continuación se muestran algunos ejemplos de los procedimientos de 

registro que pueden llevarse a cabo, en la aplicación del método de 

ARICPC. 
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REGISTRO PARA EL CONTROL DE LA CLORACION EN El PROCESO 
DE PURIFICACION DE AGUA. 

Antes de realizar la clorac1ón del agua en el almacén, se debe determinar el 
pH del agua, debido a que, a un pH de 7 O la acción bactericida del cloro es 
más efectiva, a pH superior se requiere una mayor 0oncentración de cloro 
para que la eliminación de microorganismos sea igualmente eficaz. Es 
necesano determinar la concentración de cloro inicial, ya que este valor se 
requiere para calcular la cantidad que debe anadirse, para obtener la 
concentración necesaria capaz de eliminar la carga microbiana que puede 
ocasionar un dan o a la salud. 

Se requiere determinar la concentración de cloro residual, por lo menos cada 
dos horas, para mantener la efectividad de éste, y asl poder ejercer la acción 
bactencida correcta También es necesano determinar la concentración de 
cloro residual en el producto terminado, por cada lote. 

La cloración se lleva a cabo a una concentración de 5 ppm. El producto 
terminada deberá tener coma máximo una concentración de 0.1 ppm. 

Para corroborar la efectividad de la desinfección con clara, se necesitan 
practicar análisis m1crab1ológicas, tales como determinación de mesófilas 
aerobias y califormes totales; tomando la muestra a la salida del almacén 
donde se realiza dicha operación. 
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REGISTRO DE CLORACION Na.____ FECHA: ___ _ 
SUPERVlSOR DE CLORACION: ____________ _ 

SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD:. __________ _ 

ILUgar 
Ha ro Ctntidad Cancertb'a. Cloro pH hrnpe. Acidez Mes6nlcs Collrorrn•• Obaern. 

de Cloro ci6n de Re1idu11 r1turo Total uroblo1 fotalH clones 
Cloro ('C) 

AIJM. 
CEN 1 

AIJM. 
CEN2 

EIW,_. 
S.AO(i 

PRO 
OUCT 
o 
TERMf 
NADO 
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REGISTRO PARA EL CONTROL DEL LAVADO DEL ENVASE 

Al inicio del lavado de los envases, es necesario realizar una selección de 
los garrafones sucios y de los muy sucios, para que estos últimos se laven 
manualmente y asl poder eliminar algunos residuos sólidos que son 
difícilmente remov1bles, como es el caso de cemento, pinturas, ceras, etc. 

Los garrafones considerados como sucios, se mandan al lavado automático 
(solamente los de vidrio). Se recomienda sólo para los envases de vidrio, 
utilizar sosa (NaOH) en una concentración de 3.5 a 5.0 % y la temperatura 
del agua de lavado de 65 a 70 "C. No es recomendable el uso de sosa para 
el lavado de garrafones de PVC, lo adecuado es utilizar un detergente de 
tipo ácido o básico para realizar el lavado. 

Debe checarse la efectividad del lavado del envase a la salida de la 
lavadora, esto consiste en realizar una selección visual de los envases, en 
fonna constante. 

También es necesario, verificar la efectividad del enjuague del envase, 
mismo que puede detenninarse por medio de fenolftaleina, y la coloración 
que se presente después de adicionar unas gotas, será indicativo de si fue o 
no efectivo el enjuague. (LA PRESENCIA DE COLORACION ROSA 
MEXICANO, INDICA UN DEFICIENTE ENJUAGUE, DEBIDO A LA 
PRESENCIA DE RESIDUOS DE SOSA EN EL ENVASE). 

74 



REGISTRO DE LAVADO DEL ENV~E Na. ____ _ FECAA:. _____ _ 

SUPERVISOR DEL LAVADO DEL ENll~E: ___________ _ 

SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD:. ____________ _ 

LU91r rfara ICañOOad 1 Cancentncton ;Tetrtporawr• 1 EJe1,;uvlg•g 1 Seiecclan ¡vgHrYI• 
de 1011 de 1011 (NIOH) ('C) d• Número d1 alones 
l!ldlclontd1 enju1gue g1rraranes 

rechazado• 

LAVADORA1 

L.AVADORA2 

LAVADO 
MANUAL 
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Además de lo listado anteriormente, la información qua ha de ;egistrarse 
puede tabularse como a continuación se describe: 

HOJA DE CONTROL 

FECHA __ _ TURllO ___ _ LOTE ___ _ 

RESPOl!SABLE ____ _ 

"''"r"' ·vo '"' """º~"'º "ºr"w'r'" -- ~--'"'" (t:~/ 
DEL CRITICO QUI MICOS, CACIONElS DE VERIFICACION. CORRECTIVA(S) 
PROCESO De FISICOS, PERSONA Y PERSONA 

CONTROL BIOLOG/COS RESPONSABLE RESPONSABLE 
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.-- -, 
ETAPA Da Tll'O RIESGOS 
FROCESO DE PCC - - -----~ 
Al.MACE"IA-
MIENTO EN 
CISTERf'lAS 1 PCC7 
ú T l\N':lUES 

M1CR08'•)lCGICO 

FISIC0 

Qt)MK:r) 

HOJA CONTROL 

CARACTERiS flCA IESPECIFI- IMON;TOREO 
A COHTitOt.AR CACIONES 

Lim~ y saoda3. 
c16o de alma~ ¿n 

Materia e:JJí31ia 

Sustancias T ·~irins 

Cada -:;em3na l V1su'Jl cad3 que se 
realice la lft'rp;czii y 
sanil~i6n. 

Aus6'aa de ¡v.suar del estado 
Nena el'.trana fis•co del alrnac~n 

Ausencia de 1 Anttfisis fisico-
sustaoc~ quimtco ca<b mes. 
16xic:as. 

lllEDVAS PREVENTIVASllREGISTRO 
CORRECTIVAS - DE PCC 

Mantenimierio ad~aJada de Biic«a de Registro 
cisternas: y laiques def manlenirnienfo y 

~ 
lk':sr el rect.1brimiento Regrttros del 
adecuado (~o pufido, ~comento del 
pintuta ep6xica, etc.) almacl!.n. 
Pórtar 13 tapa en foono Regislro de Res .. ltdos 
const2wie. de los lln!lisis. 
Limpiez:;1 de la ctstCina. r r-----~-;~~~~-+~~~-i-~~~--1~~~~~~-1'~~~~--f 

C\.ORACICN IPCCI 

FLTRACION 
(POR AREHA!PCC7 
Y GRAVA) 

t'EOOORl­
ZACION 
{Filrao·:W1 -:on 1 PCCt 
cab6o 
adtvadoi 

FISICo) 

MtCROBl')LCGICO 

Sab<iry !'IO< 

Conce rkxión de 
clo1 o y liernpo de 
cortad<> 

C3racleristi.:os 
del producto. 
5 ppm, y 
mimmo Z:J mio 
p.-a Q3raoli:zar 

Prcscn..:i1 
microrga~smo!. 
pa,ógenos. 

d~ 1 su acción 
bad:eóctda .. 

MJCROOOt.C'GICO l~nfo. ~ta C311'g31Mes6faosA 
microb1al"a Menos de 

25co1Jml 
M3'ena 81r.W\a y Ausencia de 

FIStCO 1 s61idliS tolale«; malena e::draf\a 
y mbim:o 500 
ppm de s6ídos 
tot*:s. 

FISICo) 

Sabor, ~>t y c4lr 1 Caraderirlteo 
del Pt'Odudo. 

Conccr1k~c~n de 1O20 ppm 
cloro r~ sidu3I 

n 

Ardlisis sensonal 
del produclo 
lefminado, cad3 
lole. 
Concenlración de 
doro (prueba de la 
o<1ololui<ina) 

Atta:lisis cada seis 
meses, a la saticb 
del filtro. 
Reali::::ar 30Mlsis de 
s6idos lotales cada 
semana. lomando ta 
~1!1 a la safida 
delfilro. 

Análisis sensorizit de 
prG<h,r,:.to tcrnW\ado, 
cada lote. 
Concenlraci6o de 
dcro <prueba de la 
ot1olola<ioa). 

<:"ol'\Centracióo de dCtfo que no Reg:i;tro de 13 
311.ere In caraderimcas concentración de doro 
sensoriates del producto. y dt!I an!Jfsis sensorial. 
031 el tiempo especificado psa RegisSro de la 
que el doto tjef'22I su acción conc~ de doro, 
b.adericida. Uso de dósilicadot y del ~ de 
ac.t.omM:tco. permanencia en agua. 
Adic:ioo"IM doro en ~~il de 
fal?:ir. 

Re3iZar retro'~s del flftto18i¡\coc3 de fot 
tbriamcnte. ResuladOS; de Anaisis. 
C~ar 13 arena y gr!'Ya 
cuando se requiera 

Observar el nümero de 
garrafones rech3zadeos en la 
~ci6o de pr~o 
terminado. 

Rc:k::iw reb"obvados del filtro. 
C;wri:,iar Carb6n ac1f"3do o 
reaclivaio atda vez que se 
requiera. 

Registros de 
fctrolavados en los 
fllros. Registro de 
cambio de 31'~ y 
gr.!Va. Bitácora de 
Resultados de An~ltsis 

Regisho de la 
ConcentraciOn de d:>ro 
residual. Registro del 
cambio de c>tb6n 
3divado o de su 
readiv.ad6n. 



HOJA CONTROL 

ETAPA DEL TIPO RIESGOS CARACfERISTCA ESPECFI- MONITOREO llEOIDAS PREVENTIVJ'.sJ REGISTRO 
PROCESO OEPCC A CONTROLAR CACIONES CORRECTIVAS DEPCC 

QUNC".l Concedraciún de 3.~5 % de Reviia! vzwi3s Uiizllr la COl"ICen1raci6n Llevar un rejjstro de la 
sosa o deter.~ente. sc-sa,detergen- veces al dia la adecll3d3 de sosa .Revis<W el co«enttaci6n de son 

le SegUn la concerttaci6n de tipo de detergen1e que se o detergente. Registro 
cspec6:ación sosa en b lav21dora ut9ce y si está o no :MAoriza.:lo de la ofiá<ncia de 
d~ fabñonlc. .Revis• el t~ oie por 13 Secretmi;¡ de Salud. lavado. 

LAVADO DE PCC1 detogeflte. L• zona del 13Vltdo de 
GNmAFOIES \/isua(j><ll3';odo g~'.>Oes no debe cstat al 

FISICO Preseooa .Je Ausencia de Que ""' eisll aire ibc'e y piso de lietl'2 . 
rnaleria c:drai'la materia materi1 a:trarra .. Registlo de ta eficiencia 

c.'<iral'l3. V"rSual del lavado ,eficacia del debv.tdo. 
13V3do y e~e del tnv21se. 
Reñzor Ull3 sde<06n de 

MICROBIOlOG!CO AgU3 ~jfizada en el Agua purific:3da VSSJ3l de tuberías COY3Ses a b s:rid:!I Je la 
-e. 65-10 °C. de39U1l lav><lora. R~o de .. 
Temper:itura del Tomar I• lempe- Ul:ibr zgul!I porl"tcada p3n1 f"J I~ en .. 
ztgU>. Jatura~l agua cada e~agu~ del envase. lavadonr. 

hora. Registro de la eficiencia 
El envase debe.a lava<se debM!do. 
interior y c:derionnente parzi .... .... contamin3ct6n 
cruzada con i!I MV3Ee. 
Redkar .la conc~racion de 
sosa ya sea poc di!uciOO o por 
acición Je sosa. 

Tiempo. d• .;da 7500 hrs o lo Visual en el 03' m31'1lenimienlo al equipo Registro del ~ de 
mt~a de la< especific:iido. registrldor de la eWat- incrustaciones de s*s lámpans. 

LIJZ PCCI M!CflOBIOl.OG!CO lllrnp3f3'. poc -ell~:ao p<l<<idezadel..,.. 
UL 'RAVIOLETA pro ... eedOf. 

Hacer ~lisis C2fllbio de lámparas cuando se Bücor3 do -Ca6d:iiJ mic:o~ógii::os cunplan 7500 m: o según lo miaobioJógicos. 
mir.tobio16gic:a O col/mi. cada mes y tomar la especif\c3do por el proveed«. 

muestra a ta saida Lim;>iez:a conshmt~ del eq.Jipo. 
~equí:p.o. 
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ETAPA:;LITIPO IRESGOS 
PROCESO DE PCG 

El'NASAOO PCC2 MICROB!OlOGICO 

MICRúsv.Jl.C'GILO COL O>:A- 1 PCC2 
CION DEL 
TAPON 

HOJA CONTROL 

CARACTE-RISllGA IESPECFI- IMOraTOREO 
A CONTROLAR CACIONES 

MEDIDAS PREVENTNASllREGISTRO 
CORRECTIVAS DE f'CC 

Higoeoo 
llena dora 

,j~ la 1 Colilom1'!S 
totalci m~"<iS 
de 2 coliml 
Colif0t111es· 
fecale'i 
Ocollml. 
VOOoCholc'll< 

Ot:c.llml 

hl;)hs1s 
microbiol6gic:os de 
la ~uperfio.c de las 
toquilla!;; tk la 
ller!adora n1a 3 
meses 
'Jisuaf de !ntip•eZ3 y 
sriización de 
equipo 

la zona de lenado deb~r~,Llevat un 
cstw tot2:knenle aislada run~ 
Limpieza de la-.a boquilbs 1-e la boquillas 
aenadora por lde de llel'!ad.:>ra 
producción. 

r"!gistro de 
de las 
de b 

1-Vgtenedclopesa-rio ISanitización del '/iS"U¡;¡ .de litrrpteza¡ Bop~rario &beconl:ar-:on 'Regislto-delimpieza 
manos 30tes y sarótizxión de ef equipo neusario. del 01>erario. 
de lab'Xat y msnos del operario 
después de ir -.isual del uso 
al bailo t:deCU3do de C<lfiai, 

Htgiene de-1 tapón 

Higiene del o:>perario. 

cub'e boca, ~h. .. 

Oesidecóóo 1 Visual Desdcctar los tapones. 1 Registro de la 
antes de Colocar tapones cont:'".nfración de 
colocar '=:I adecuad~e paJa evitar desinfectante. 
lapón. derrame o;; 

H;g;ene 
"""10S 
operaiio. 

de,Vist.13' de las maoos,Uso aipro. piado del equipo. 'Reg:.stro .je imp;eza del 
del del operario así lavarse las m3f10S de~s de operario 

como del equipo de ir al baOO o de dejar su lugar 
estt:. de trabar>.~ del opeiMo 

T cmpcratura del agua 
debpooes. 40a45ºC Checar 1ernpe-r3fura -'umentar o disminuif la Registro de 

caJa Mra. temper.5':ura según l'l temperatura. 

c;.,o:) 

~"""' 
-- c.... 1a•=­.... 
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ETAPA DEL TIPO 
PROCESO DEPCO:: 

SElECCION 
DEL PCC2 
PRODUCTO 
T~O 

PROOUCTO IPCCI 
TERl.9-lAPO 

!RIESGOS 

IFISICO 

HOJA CONTROL 

o::ARACTERISTICA 1 ESl'ECIFI- 1 MOUITOREO 
A CONTROLAR CACIONES 

MEDIDAS PREVENTIVASllREGISTRO 
CORRECTIVAS DE PCC 

Presencia de m:deria,A!Js:cocia 
edrafla maic1ia 

e:drafla. 

df'f'J1s~3l antes de la,V1gilar qvc se !Cafice en fOfma,LJe..,ar ISl JegtStfo deJ 
s~da del ptodudo efkienfc e1 retiro de producto retito de produdo 
al mercad1> lermfnado que presenle terminado con tn2111eri21 

materia edraila. Rcprocesar. ex1r.1tl3 y de 
reproc:cs:o 

M1CROBIOLOGICO 1 Caraderist1<as 
Miaobíológt-:as. Reglamento de mi<robiolbgicos cl3boraci6n y reaiz::ar los ~ anális!s:. 

Oc acue~do al I An31ists 1 Realizar buenas practicas ~ l Sitieor.!I de resubdos 

FISICOQUIMtCO 
Características 
Fisicoquirnicas t 
~oriales. 

ta Lty Gerteral cada Jo1e de an:tisis indicados microbiol6gicos. 
de Salud y al producto terminado 
PrO)ecto de 
l"Jonna para 
Agua 
Puoficada 

Oe acuerdo al,Arúlisis 'Rcah.zar buenas pt<\dicas dclBilácora de Jos 
Regtamento de fisicoquirrmcos del cbbc-racWn y reafiur los resutlados de análisis 
la ley General produdo por lvte de anaikis indiados. fisicoqt1imicos y 
df! Salud y al producción. sens:oriales. 
Pr<l)eCIO de: 
N<lnTla pata 
Agua 
Purificada 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

1. ldentihcar los nesgos o peligros 

t· 
J 2. belenmner los Puñtos Crlilcos de Conlroi 1 

4. Monliorear ceda Punto Cnlrco de Coñtrol 

t 
. s a ecer ecc ones corree 1vas que e en ser orne es en 
caso de que ocurra une de~viecl~n en el Punto Critico de 

Control 

t 
S'. bsiablecer proc1td1m1effios de reg1siro 
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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 Criticas está de acuerdo y 
cumple con el diseno actualizado de éste. 

La verificación incluye la revisión de documentos (especificaciones, 
acciones correctivas, registros del monitoreo de los puntos criticas etc.) as! 
como los métodos y resultados de los análisis microbiológicos y 
fisicoqulmicos. 

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

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

Las verificaciones deben ser conducidas de la siguiente manera: 

1. Rutinariamente y sin anuncio para asegurar que se tiene ba¡o control las 
operaciones designadas como puntos criticas de control. 

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

3. Cuando la produooi6n dQI alimGnto &Qa rGlao1onado oon brotGs dG 
enfermedcde:s en la poblcoión que lo oon:sume. 

4. Para vGr1fiaar quQ les: aambics; han filAC implantadc11 ocrrAolamAnl=A 
dGspul>& dQ qUQ ol plan AQ A~ICl"C nea eido modifiocado 
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CAPITULO 5. APLICACION DEL METODO ARICPC EN LA 
ELABORACION DE HIELO 

LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

: :::::: . ;_ .. ~ ..... ~~( Ci~::t:•es.so~:i?:::::::: 
<:::::::::::::::::::::::::::::::p~Jig~~::::·:·:·:·:·::::·::::·::.· 

j l. Oeterrmnar los Puntos Crlficos de Coñtroi 1 

.. s a ecer espec1 cac1ones para r,Q a •Jn o 
Critico de Control 

t 
4 Momioresr ceda Punto CrlUco de Coñtrol 

f\ e er ecr::1ones corree vas aue e en ser 01110 as en 
:aso de que ocurra una desviación en el Punto Critico de 

Contro1 

t 
' o. Establecer proccd1m1enlos de feg1sfr0 
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APLICACION DEL METODO DE ANALISIS DE RIESGOS, 
IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

EN LA ELABORACION DE HIELO 

A. continuación se muestra un eiemplo de la aplicación del metodo de 
Analis1s de Riesgos, •aent1ficac1ón y Control ae Puntos Criticas en 1a 
elaboración de hielo en barra y hielo cubicado o en c1lindndro. 

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

El requisito fundamental para poder instrumentar este método de garantla de 
calidad es el compromiso de la Dirección de la empresa para asegurar 
recursos humanos y económicos para 1a instrumentación oe un sistema ae 
garantla de la calidad. 

A. FORMACION DEL EQUIPO DE ARICPC 

Primero debe integrarse el equipo de personas que se van a encargar de 
aplicar el método de ARICPC, este equipo de trabajo debe estar constituido 
por personas que tengan expenenc1a y conocimientos del proceso y del 
producto. 

B. DESCRIPCION DEL PRODUCTO 

El hielo es un producto que debe elaborase a partir de agua , la cual se 
congela a una temperatura de o•c. A la temperatura de o•c la mayorla de 
las bacterias de1an de crecer , y muchas células pueden ser destruidas por 
medio da la congelación, sin embargo la congelación no es un proceso de 
estenlización, y la ingestión directa o indirecta del hielo no debe causar 
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efectos nocivos a la salud, por lo que el agua utilizada debe someterse a un 
proceso de desinfección, potab11ización o purificación previo. 

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

La contaminación superficial del hielo representa un menor nesgo a la salud, 
ya que al estar a temperatura ambiente se descongela y el agua resultante 
escumi lentamente arrastrando los contaminantes superficiales y 
eliminándolos teóncamente del producto, sin embargo este fenómeno es 
relativo. ya que esto depende de la cantidad de hielo derretido y de la 
¡¡"rs1s1tenc1a de la fuente de contaminación, en el hielo finamente dividido, 
por e¡emplo, hielo escarcha o hielo molido, la contaminación superficial 
•;ausaaa por malas prácticas sarntanas es abundante y el agua resultante de 
la descongelación es retenida entre las partlculas de hielo y por lo tanto 
¡)Uede causar daños a la salud por su consumo directo o porque contamine 
íos alimentos como oescados. pollos o visceras que estén en contacto con 
él 

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

AGUA DESINFECTADA. Se considera el agua sometida al proceso de 
clorac1on cuyo contenido de cloro libre residual es de 0.5 ppm. 

AGUA POTABLE. Se considera agua potable para consumo humano, toda 
aquella cuya ingestión no cause efectos nocivos a la salud, y que cumpla 
con las especificaciones del Reglamento General de Salud y con la Norma 
de Calidad Para Agua Potable. 

AGUA PURIFICADA. Es el agua sometida a un proceso flsico o quim1co, 
apta para consumo humano, cuya ingestión no causa efectos nocivos a la 
salud, se encuentra libre de gérmenes patógenos y que además cumple con 
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las requisitos que se senalan en el Proyecto de Naíliio Oficial Mexicana 
''Agua Purificada Envasada". 

Desde un punto de vista fislco se distinguen tres clases de hielo que 
son: 

1).Hielo mate u opaco: Elaborado por congelación de agua en reposo, e1 
~ual tiene aspecto lechoso; 

2) Hielo claro o semitransparente: Elaborado por congelacion 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 desiornzada y privada a 
su vez de aire, el cual es totalmente transparente en todo su espesor. 

Dependiendo el uso que se le va a dar se distinguen tres clases de hielo. 

A). HIELO POTABLE INDUSTRIAL EN BARRA 
Es el producto que se obtiene a partir de agua potable sobreclorada, que ha 
sido sometida a proceso oe cnsta11zac1ón y que se oestina para enfriar 
alimentos y bebidas envasadas, asl como el que se destina para la industria 
no alimentaria 

B).HIELO CUBICADO O EN CILINDRO PURIFICADO ENVASADO 
(EN BOLSA DE POLIETILENO) 

Es el producto que se obtiene a partir de agua purificada, que ha sido 
sometida a proceso de cristalización, cuya ingestión no causa efectos 
nocivos a 1a salud, se encuentra libre de gérmenes patógenos y para su 
comercialización se presenta embolsado, se destina para ser ingendo o 
para la referigeración directa de alimentos y bebidas. 
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C).HIELO PURIFICADO NO ENVASADO 
Es el producto que se obtiene de agua purificada 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 cillndrico envasado en bolsas de material plástico de 

capacidad variable, 5, 10, y 15 Kg. 

C. IDENTIFICACION DEL USO QUE SE LE VA A DAR AL 
PRODUCTO. 

El hielo cubicado o cillndrico se usa en contacto directo con el alimento, 

especialmente en bebidas, de todo tipo. El hielo en barra se utiliza de 

diversas formas, se usa para enfriar alimentos o bebidas envasadas sin 

estar en contacto directo con ellas, sin embargo es frecuente que se utilice 
directamente para enfriar alimentos, como son los productos pesqueros, 

;:>olla y vlsceras, lo cual puede observarse en los mercados; y además se 
utiliza para elaborar un tipo de helado que se conoce coma raspado, o 

ao1cionandolo directamente a las aguas frescas. 

D. DIAGRAMAS DE FLUJO Y DESCRIPCION 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 las diagramas de proceso tlpicos, 

para hielo potable en barra y hielo cubicado purificado. 

87 



DI~ DE FUJ.JO PAlltl EWOMCIOlt DE HIELO PIJR!FICADO lll MRRA 

r·················i 
1 1 
• AGUA PURIFl(ADA • 
' ' 1. .......... 1 ......... J 

' 
LLENADO DE NOLDES 

1 COHGELACIOH 1 
1 

: ALNACEHAnlEH!O 

+ 

B 

as 

~OTA1 

~º p~~rfr~~~º~~·a:• 
r9u1 n uplica tn d: .n:Mt~:bn~:· 



DIAGRAMA DE FLUJO PARA ELABORACION 
DE HIELO CUBICADO PURIFICADO 

r ........................ , 
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OESCRIPCION DEL PROCESO 

El proceso que se emplea para la produción de hielo comienza con la 
punficación de agua, la cual se explica ampliamente en la primera parte de 
este trabajo. 

Una vez terminado el proceso de punficación del agua, se procede a llenar 
los moldes con el agua purificada o potable según sea el tipo de hielo que 
quiere producirse. 

Los moldes son de material trop1calizado para que resistan la corrosión de la 
salmuera, estos moldes no deben presentar oxidadciones, ni deben tener 
roturas y además deben estar limpios para evitar que contaminen el 
producto. 

Los moldes se colocan dentro de una salmuera de cloruro de sodio, 
procurando que la salmuera no se derrame al interior de los mismos y entre 
en contacto con el agua contaminándola. La salmuera se encuentra a una 
temperatura de -6ºC y -7ºC aproximadamente y los moldes están 
sumergidos en la salmuera durante un periodo de tiempo de más o menos 
30 a 60 horas, no se recomienda que la temperatura de congelación sea 
más baja porque s1 no al desmoldar el hielo éste se romperla. 
Para conservar la S<llm1.1era a la temperatura necesana para la obtención de 
hielo, se hace circular un refrigerante (amoniaco) a través de un serpentln 
que se encuentra en el interior del tanque. 

Una vez que se a congelado el agua se sacan los moldes de la salmuera en 
grupos de 4 o 6 moldes ;; través de una grua que a la vez los lleva hacia el 
tanque de despegue en donde se sumergen para despegar el hielo del 
molde, el agua que se ut111za en el tanque de despegue es potable y se 
recomienda cambiarla constantemente, 

Después sigue la maroma que consiste en voltear el molde para sacar la 
barra de hielo de este, el hielo se recibe generalmente sobre una superficie 
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de madera o incluso a veces sobre un tanque de agua para evitar que se 
rompa el hielo al caer, y de ah! se pasa al almacén. 

En la misma zona de la maroma se llenan los moldes desocupados con 
agua punficada o potable según el tipo de hielo que se va a producir y son 
:levados al tanque de congelación nuevamente (a su lugar de origen) a través 
de la grúa y asl sucesivamente. 

El hielo se transporta al almacén en donde permanece hasta su venta, los 
almacenes son cámaras que cuentan con termómetros y que están 
disenadas para conservar el hielo en buenas condiciones de higiene y de 
temperatura. 

En algunas industrias parte de la producción de hielo purificado en barra se 
destina para producir hielo cubicado. 

Para cubicar el hielo en barra se utilizan sierras especiales para fraccionar el 
hielo en cubos, en algunas otras industrias eX1ste una máquina que es 
exclusiva para este proceso, es de acero inoxidable y produce hielo 
cubicado o cillndrico. 

Una vez cubicado el hielo se envasa en bolsas nuevas y limpias, el 
erwasaoo se realiza frecuentemente en forma manua1 y debe realizarse en 
condiciones higiénicas, tanto del equipo como del operario y con el equipo 
apropiado, finalmente se verifica el peso del producto terminado. 

El hielo cubicado y envasado pasa a un almacén en donde permanece hasta 
su venta, las bolsas de hielo se estiban sobre tanmas, y se recomienda que 
el almac.án esté limpio y bien iluminado, las bolsas que estén rotas se deben 
retirar del almacén y desecharse. 
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E. ANAUSIS DE LOS RIESGOS ASOCIADOS A CADA OPERACIÓN 
DEL PROCESO Y LAS MEDIDAS PREVENTIVAS PARA SU 
CONTROL 

l MATERIA PRIMAi 

La matena pnma que se utilizará en la elaboración de hielo para consumo 
humano o para la refrigeración directa de alimentos (pollo, pescado, 
vlsceras, etc.). deberá ser agua purificada o agua potable no sobreclorada. 

El hrelo que sólo enfnará alimentos y bebidas envasadas, asi como el que se 
destina para la industria no alimentaria, deberá elaborarse con agua 
sobreclorada que tenga 0.5 pprn de cloro libre residual. 

PROCESO 

Es necesario, rdentificar para cada etapa del proceso, asl corno del 
producto tenmrnado y del uso por el consumidor si hay riesgo de una 
conramínacrón qulrn1ca, flsica o m1crobiol6g1ca, la matena pnrna se ana11zó 
en la pnmera parte de este manual. 
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LLENADO DE MOLDES 

QUI MICO 
TIPO DE RIESGO 

FISICO 

Por materia extral'!a 

y partículas de óxido 
provenientes de los 

moldes o de la tapa 
de los moldes 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

MICROBIOLOGICO 

Presencia de 

microorganismos 
en moldes por 

falta de aseo. 

Dar mantenimiento constante a los moldes y tapas (mantener buenas 

condiciones fls1cas e h1g1énicas los moldes y tapas, eliminar los que estén 

rotos y oxidados). 
Utilizar moldes de material tropicalizado que son más resistentes a Ja 

corrosión de la salmuera 

Revisar registros de cambio de moldes y tapas. 

CONGELACIÓN 

QUI MICO 

Contaminación del 

producto con la 

salmuera. 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 
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MICROBIOLOGICO 



MEDIDAS PREVENTNAS: 

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

DESPEGUE EN TANQUE 

QUI MICO 

MEDIDAS PREVENTNAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de 
materia extrana y 
partfculas de óxido 
desprendidas de los 
moldes al sumergir­
los en el tanque. 

MICROBIOLOGICO 

Presencia de micro­
organismos patóge­
nos en el agua del 
tanque por falta de 
higiene. 

Cambiar el agua continuamente, y evitar la presencia de partlculas de óxido 
provenientes de los moldes, y de cualquier materia extrana que pudiera 
entrar en contacto con el producto, contamimindolo y ocasionando un daño 
a la salud. 
Utilizar agua potable en el tanque de despegue. 
Limpiar y sanitizar constantemente el tanque de despegue. 
Dar mantenimiento al tanque de despegue. 
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MAROMA 

QUI MICO 
TIPO DE RIESGO 

FISICO 

Por materia extrana 
proveniente del equipo 
(tierra, basura, polvo, 
astillas, etc.) 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

MICROBIOLOGICO 

Contaminación con 
microorganismos 
patógenos prove­
nientes del equipo 
donde se efectúa la 
maroma y del tan· 
que donde se rec1· 
be el hielo. 

Mantener limpia y sanitizada el area en donde se realiza la maroma. 
El equipo que se emplea en está operación debera 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 (debera cambiarse cada vez que se requiera, limpiar y 
desinfectar en forma continua y de manera eficaz) 
En la caso de utilizar tanque de agua para recibir el hielo, el agua deben\ 
cambiarse diariamente y ser potable. 
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QUIMICO 

Contaminación 
preve ni ente de 
suelo sustancias 
qu1micas como 
aceites, residuos 
de detergentes. 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Por maten a extra na 
proveniente de pisos 
por donde se trans­
porta y almacena. 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

MICROBIOLOGICO 

Por microorga­
nismos patógenos 
en pisos, paredes. 
techos y medio 
ambiente. 

Mantener limpios y san1t1zados /os pisos, paredes y techos del almacén, 
estos necesitan ser de superficies que no desprendan partlcu/as 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 

QUI MICO 
TIPO DE RIESGO 

FISICO 
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MICROBIOLOG/CO 

Contaminación cruzada 
por equipo en malas 
condiciones higiénicas 
y por el personal por la 
falta del equipo apropiado 
para el mane¡o 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 practicas de higiene apropiadas. 
Sanitizar el equipo y zona donde se realiza el cubicado. 
Dar mantenimiento a la máquina cortadora periódicamente. 

ENVASADO 

QUIMICO 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Por materia extrai'\a 

MICROBIOLOGICO 

Contaminación por 
equipo y por el 
personal. 

El envase debe estar totalmente limpio y no presentar fisuras. 
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, 
unas recortadas al ras, s1 presentan cortadas o heridas deberán cubrirlas 
apropiadamente con material impenneable, pero preferentemente 
encomendarles otra actividad en la que no pongan en riesgo la calidad del 
producto). 
Samtizar el equipo y zona donde se realiza el envasado. 
La pala y rejilla que se utiliza para el envasado debe lavarse y desinfectarse 
cada tumo. 

97 



PRODUCTO TERMINADO 

HIELO EN BARRA 

QUIMICO 

Contammación por 

residuos de aceite 

y detergentes del 

suelo. 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de 

materia extrana 

MICROBIOLOGICO 

Presencia de carga 

microbiana. 

El hielo en barra sólo es apto para consumo humano si el agua con la que se 

elaboró ha sido tratada mediante un proceso de purificación o potabilización. 

y ha sido manejado adecuadamente para prevenir su contaminación. 

Se debe venficar semanalmente la calidad del producto, es necesario 

realizar análisis s~nsorialc:;, microbiológicos y íi5icoqulm1cos Deberá 

llevarse una bitácora con los resultados actualizados y 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. 
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HIELO EN CUBO O CILINDRICO 

QUI MICO 

Contaminación por 
residuos de aceite 
y detergentes. 

MEDIDAS PREVENTNAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Presencia de 
materia extrana 

MICROBIOLOGICO 

Presenc1~ de carga 
m1crob1ana. 

El hielo cilíndrico o cubicado para consumo humano debe elaborarse con 
agua potable la cual deberá contar con un proceso de punficac1ón. 
El hielo cillndrico o cubicado para consumo humano deberá venderse en 
bolsas irnpem1eables, res15tentes, transparentes, que no contengan 
sustancias peligrosas a la salud. 
Se debe verificar semanalmente la calidad del producto, es necesario 
realizar análisis sensoriales, m1crobilógicos y fisicoqulmicos. 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 matena extra~a. m1croorgamsmos, sustancias 
qulm1cas, 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 
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TRANSPORTE 

QUI MICO 

Contaminación por 
residuos tóxicos 
detergentes, etc. 

MEDIDAS PREVENTIVAS: 

TIPO DE RIESGO 
FISICO 

Contaminación por 
materia extrana por 
manipulación y falta 
de limpieza del ve­
hículo. 

MICROBIOLOGICO 

Carga m1crob1ana 
alta, por contamina­
ción cruzada por 
parte del vehículo 
y/o el operano. 

Dar mant&nimiento y limpieza constante al vehlculo que transporta el 
producto. 
Se recomienda exista un operario encargado de proveer el hielo desde el 
vehlculo a los operarios que lo distribuyen, mismos que no deberán 
pem1anecer en la caja térmica del vehlculo, a fin de evitar una contaminación 
cruzada del producto. 
El transporta del producto deberá realizarse en vehiculos destinados para 
ese fin 1ev1tar el transporte de otros productos). 
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USO POR EL CONSUMIDOR 

QUI MICO 
TIPO DE RIESGO 

FISICO 

Contaminación por 
materia extraf!a, al no 
abrir correctamente el 
envase, o al colocarlo 
en un lugar inapropiado 
que pueda generar la 
ruptura del envase que 
protege al producto. 

MEDIDAS PREVENTNAS: 

MICROBIOLOGICO 

Contaminación por 
exposición indebida 
del producto al me­
dio ambiente, o por 
una manipulación 
antihigiénica del 
mismo. 

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 extrana, microorganismos patógenos, 
sustancias químicas, etc. que sean inaceptables para la salud. 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANA LISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

1. ldenuncar los nesgos o peil~ros 

t 
. s a ecer espec1 cac1ones para ca a u o 

Critico de Control 

t 
4. MonUorear cada Punto Critico de Coffiroi 

t 
. s a ecer acciones corree vas que e en ser orna as en 
caso de que ocurra una desviación an el Punto Critico de 

Control 

t 
o. cSÍt1biacerproced1mumfog de registro 

1. Esiebimr proccd!mleñtos de 
verificación 
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F. IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS EN CADA ETAPA 
DEL PROCESO APLICANDO EL ARBOL DE DECISIONES 

1 MATERIA PRIMAj 

AGUA TRATADA (purtllcada) 

¿.-ueoe comener e1 egua eo pe11gro o nesgo 
en estudio (FISICO, QUIMICO o 
MICROBIOLOGICO) o niveles peligrosos 
para el consumidor? 

¿tJueae e1 proceso, 1nc1u1ao e1 uso correc\O 
por el consumidor garantJzar la ellmlnaclOn 
del peligro o riesgo? 

103 



PROCESO 

LLENADO DE MOLDES 

¿ ena o e mo es pue e perrm 1r a 
conlamlnación del produclo con el agenle de 
peligro o riesgo, o permilir que este aumente 
hasla un nivel nocivo' 

Sí 
¿ as operaciones pos enores garan izar n, 
Incluido ol uso correcto por el consumidor la No 
eilminac10n del riesgo o su reducción hasta un 

Ln_iv_e_1_se_g_u_rº-'~~~~~--~~~~~_, ....... L-____ ...,,... ________ _, 

CONGELACION 

t. as opcrec1oncs po' cnorcs gan!ln izar n. 
incluido el uso correcto por el consumidor la 
eliminación del riesqo o su reducción hasfo un 
nivel seguro? 
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DESPEGUE DE MOLDES EN TANQUE 

¿cas operaciones posienores \Oesconge1ac1on y 
lavado) garantizarán incluido el uso corree/o por el 
consumidor, la ellminac10n del riesgo o peligro o su 
reducción hasta un niVel se~uro? 

MAROMA 

¿ es operaciones pos enores gere 1ze n, ne u1 o e 

Sí ..... 

uso correcto por el consumidor la ellminec/On del Sí 
rtesgo o su reducción heste un niVel seguro? 

'--~~~~~~~~~~___, ...... 
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Esta etapa no se 
considere un 
PCC 

Este eslepe no se 
considera un PCC. 



ALMACENAMIENTO DE HIELO (EN BARRA) 

¿ as operaciones pos enores garan za n, 1nc u1 o e Sí Esta etapa no se considera 
uso correcto por el consumidor la ellmlnac1ón del ---- un PCC. 
nesgo o su reducción hasla un nivel seguro? -

CUBICADO 

~ cu 1ca o e arras e 1e o pue e 
permitir la conlaminac1ón del producto con el 
agente de peligro o nesgo, o permillr que 
este aumente hesle un nivel nocivo? 

i,.LBS operaciones pos1enores 1enveseuo1 
garantizaran, incluido el uso correcto por el No 
consumidor le eliminación del nesgo o su 

~r-ed_u_c_c_1ó_n_h_•_•l_•_u_n_n_1v_c_1_se_g_u_ro_? ________ ~ ........ 

106 

;,. n e cu ice o pue e 
exlslir una medida 
preventiva que reouzca el 
riesgo de contaminación? 



ENVASADO 

1,Les operaciones pos1enores garamizeran, 
Incluido el uso correcto por el consumidor Is 
eliminación del nesgo o su reducción hasta un 
nivel seguro? 

..... ~--------------~~----------~ 

TRANSPORTE 

¿ ranspo e pue e penm ir a 
contaminación del producto con el agente de 
peligro o riesgo, o perm/llr que este aumente 
hasta un nivel nocivo? 

No ...... 

¿•as operaciones pos1enores garanuzaran, 
Incluido ol uso corr~clo por el consumidor la Sí 
ellmlnaclón del riesgo o su reducción hasta un 

¿ n e en"asa o pue e 
existir una medida 
preventiva que redu:?cs el 
riesgo de contaminación? 

t:s1a e1apa no se cons1oers 
unPCC. 

~n_1v_e_1s_e_g_ur_o_? ____________________ __, ...... .._ ______________ __, 
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G. DIAGRAMA DE FLUJO CON LOS PUNTOS 
CRITICOS DE CONTROL <PCC1 Y PCC2> 

DIAGPJM DE FUJ.10 ll\llA !A ELAOOllACIOH DE HIELO PllRIFIOOIO Dt BAIU!A 

r·················i 
: AGUA PURIFICADA : PCCl 
' ' ~--······ ............. J 

188 



DlllGl!Ml DE PllOCESO PAAA ELAflllllftCl«l DE HIELO PIJRIFICADO aJBIOOIO 

r·····-···········1 
: AGUA PURIFICADA : PCC1 

L ...... r······J 
LLENADO DE nDLDES ro::z 
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LOS 7 PPJNCIPIOS DEL ANALISIS DE PJESGOS, IDENT!F!CAC!ON 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

1. ldenuncar los nesgos o peligros 

t 
f 2. Determinar los Punlos CrlUcos de Coñtrol 1 

t 
:::: ........ ~ .. ~~'i'r ~~~·~~.~~ ... c:;Qrr~ .. ~~ :q~.t;t:.:-:-: 
:>•deben.$ert9.riiíi:d:il~•eri:~~li:i:>:~~úúi~ú1~:ü:i:oo:•:• 
: : : . \jíla:d'iSV1ftCión::en::ei:P.üritO:CFit'ICiO:de.::::::::: 
..... //::/::/:/:jjó.ri@(/:/:/://:/:/:/ 

t 
6. Establecer proced1m1enlos de registro 

º' e 
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H. ESTABLECIMIENTO ESPECIFICACIONES, ACCIONES DE 
MONITOREO. V MEDIDAS CORRECTIVAS PARA CADA PUNTO 
CRITICO DE CONTROL IDENTIFICADO. 

j MATERIA PRIMA 1 

AGUA 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Cuenta microbiana 

AGUA POTABLE 

AGUA PURIFICADA 

ESPECIFICACIONES 

Mesófilos aerobios 
máx 200 col/mi 

Colifom1es totales 
menos de 2 col/100 mi 

Coliformes fecales 
O col/mi 

V1brio cholerae 
NEGATIVO 

Mesófilos aerobios 
max 100 col/mi 

Coliformes totales 
menos de 2 col/100 mi 

Coliformes fecales 
Ocal/mi 

Vibrio Cholerae 
Negativo 
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MONITOREO 

Realizar análisis 
microbiológicos 
cada mes. 

Realizar análisis 
microbiológicos 
cada mes. 



AGUA DESINFECTADA 

Para agua sobreclorada 

Caracterlsticas 
Fisicoqulmicas. 

MEDIDAS CORRECTIVAS 

Mesófilos aerobios 
máx 200 col/mi 

Coliformes totales 
menos de 2 col/100 mi 
Ccliformes fecales 

Ocal/mi 
V1brio cholerae 
NEGATIVO 

Máx 5 ppm de cloro libre 

Ver anexo D 

Realizar análisis 
microbiológicos 
cada mes. 

Cada vez que 
se realice ta 
cloración. 

Reprocesar el agua que no cumpla con las especificaciones. 
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PROCESO 

LLENADO DE MOLDES 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Estado flsico de 
los moldes. 

Limpieza de los 
moldes y tapas. 

ESPECIFICACIONES 

Los moldes deben estar 
libres de fisuras y oxida­
ción. 

Ausencia de materia 
extrana en los moldes. 
y tapas. 

MEDIDAS CORRECTIVAS: 

Eliminar los moldes y tapas en mal estado flsico. 
Limpieza de los moldes que se encuentren sucios. 
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MONITOREO 

Visual del estado 
flsico de los mol­
des y del hielo el 
cual no debe pre­
sentar coloración. 
Revisión visual de 
la higiene de las 
moldes y tapas. 
Registro del man­
tenimiento y lim­
pieza. 



CONGELACION 

CARACTERISTICA 
.A CONTROLAR 

Presencia de 
salmuera en el 
oroducto 

ESPECIFICACIONES 

Ausencia de salmuera 
en el producto. 

MEDIDAS CORRECTNAS. 

Eliminar los moldes que presenten fisuras. 

MONITOREO 

Checar que los 
moldes no se 
encuentren con 
fisuras por donde 
pueda entrar la 
salmuera. 
Llevar registro de 
cambio o clarifica­
ción de la salmuera. 

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

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Calidad del agua 
utilizada en el 
despegue. 

MEDIDAS CORRECTIVAS 

ESPECIFICACIONES 

Utilizar agua potable 

MONITOREO 

Observación de la 
limpieza del agua 
del tanque. 
Revisar los registros 
del cambio del agua 
del tanque y de lim­
pieza as! como de 
mantenimiento. 
que indiquen que el 
agua utilizada es 
potable. 

Cambiar el agua que presente materia extrana y partlculas de óxido 
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MAROMA 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Presencia de ma­
teria extrana en la 
superficie del 
producto terminado. 

Higiene del tanque 
de recepción (vol· 
quete). 

ESPECIFICACIONES 

Color Blanco 
cristalino• 

Máximo 5 UTN •• 

No debe presentar 
materia estrana. 

MONITOREO 

Visual del producto 
y de la zona donde 
se realiza la opera­
ción. 

Visual del equipa. 

•Que no presente manchas coloridas ni partículas extranas. 
"Unidades de turbidez nefelométricas o su equivalente en otros 
métodos avalados por el Laboratorio Nacional de Salud Pública. 

MEDIDAS CORRECTIVAS: 

Limpiar y sanitizar la zona de la maroma . 
Desechar el hielo que presente materia extrana y coloración dentro del 
oroducto terminaoo 
Si presenta contaminación por matena extra~a en la superficie del producto 
lavar con agua potable. 
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ALMACENAMIENTO. 

CARACTERISTICA 
A CONTROLAR 

Contaminación 
superficial. 

ESPECIFICACIONES 

L1mp1eza y santizac1ón 
de pisos diariamente, y 
Techos cada mes, 

MEDIDAS CORRECTIVAS: 

MONITOREO 

Visual de las 
operaciones de 
limpieza y sani­
t1zación del alma­
cén. 
Llevar registro de 
limpieza y desin­
fección del almacén 

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

CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES MONITOREO 
A comROLAR 

Contaminación Higiene y sanitización Visual de la limpie-
superficial. de manos del operarto za del equipo e 

y del equipo. higiene del operano 
cada vez que se 
realice la operación 

Matena extrana Ausencia de matena Visual en el eou1po. 
extra~a. 

MEDIDAS CORRECTIVAS. 
Limpieza y sanit1zac1ón de la máquina cortadora si se encuentra sucio 

ENVASADO 

CAR.ACTERISTIC.4 
A CONTROLAR 

Por contaminac1on 
superficial con 
operano, equipo, 
y envase. 

ESPECIFICACIONES 

El envase utilizado 
deberá ser nuevo y 
estar limpio. 
No debe haber conta­
mmacién. 
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MONITOREO 

Visual de la hi­
giene del equipo, 
y del operano. 
lnspeccion del 
material de enva­
se que se va a 
utilizar 



MEDIDAS CORRECTNAS: 

Desechar envases que estén rotos y sucios. 

PRODUCTO TERMINADO 

HIELO CUBICADO O CILINDRICO (PARA CONSUMO HUMANO) 

CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES MONITOREO 
A CONTROLAR 

Caracterlst1cas 
organolépticas Olor: Inodoro Realizar pruebas 
y fisicas Sabor: lnslpido sensoriales al 

Color Blanco cristalino producto termi-
Aspecto: Transparente nado en cada 

y sin rupturas. lote. 
5 unidades de UTN** 

Calidad Micro- Las mismas especificaciones Realizar los 
biológica que para agua potable y agua análisis rrncro-

punficada b:ológ1cos a cada 
lote de producto 
terminado. 

Caracterlsticas Según lo estipulado en el Realizar los análisis 
fisicoqulmicas Reglamento de la Ley- fisicoqulmicos 

General de Salud y las Normas 
Oficiales meXicanas. 
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MEDIDADES CORRECTIVAS 

El producto que no cumpla con las especificaciones se debe desechar .. 
Las bolsas que presenten fisuras se deben desechar. 

HIELO EN BARRA 

CARACTERISTICA 
A CON7ROLAR 

Calidad M1cro­
b1ológica 

Materia Extralla 

ESPECIFICACIONES 

Las mismas que para 
agua desinfectada, 
potable.o purificada. 
dependiendo del 
producto. 

Ausencia de mate­
na extralla. 

MEDIDAS CORRECTIVAS: 

MONITOREO 

Realizar los 
análisis microbio­
lógicos a cada lote 
de producto tenmi­
nado. 

El producto qua no cumpla con las especificaciones se debe desechar. 
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRlTICOS 

1. ldenllncer los nesgos o peligros 

t 
1 Z. dele""'"ª' los Punlos Crfücos de Conlro!OJ 

t 
• . s a ecer espec1 cac1ones para ca a u o 

Crlllco de Control 

t 
4. Momloreer ceda Punfo CrlUco de Control 

t 
s a ecer ecc1ones corree 1ves que e en ser ome es en 

caso de que ocurre una desviación en el Punto Critico de 
Control 

t 
1. Esiebiecer procedlmieñlos de 

venncaclón 
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l. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO. 

Es necesario establecer registros de control de materia pnma, proceso, 

producto terminado. instalaciones, mantenimiento de maquinaria e higiene 

de equipe, para que en caso necesario puedan utilizarse como herramienta 

de consuita. Estos registros también son utilizados para tener la seguridad 

de que las operaciones designadas como punto critico, se encuentran bajo 

control 

Algunos tipos de registros, que resultan de vital importancia son la 

e1aborac1ón de una bitácora que cuente con los resultados de análisis 

fisicoqulm1cos y microbiológicos de maten a prima, y del producto 

terminado También se puede llevar una bitacora de los registros de 

mantenimiento y limpieza de equipo. instalaciones y operanos. 

La hoja control reunG de una manera muy resumida los aspectos de gran 
1mportanc1a que han considerarse en el Análisis de Riesgos, Identificación y 

Control de Puntos Críticos. 

En la secc1-:ln del proceso para tratar el agua utilizada como matena prima 

dependiendo ae la naturaleza de la operaciones se debe llevar un registro 
de la concentración de cloro y del tiempo de permanencia de este en el 

agua, un r~g1stro de retro/avadas de los filtros de arena y grava asl como de 

carbón activado 
A continuación se muestran algunos e¡emplos de los procedimientos de 
registro que pueden llevarse a cabo. en la aplicación dei método de 

ARICPC 
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REGISTRO PARA LLEVAR EL CONTROL DE LIMPIEZA DE 
CISTERNAS., 

El supeNisor de la limpieza debe revisar los registros de limpieza, y la 

ooser1ac1ón directa de la cisterna o del tanque almacén. 

El lavado de los tanques de almacenamiento o cisternas deberá matizarse 
cada semana o antes s1 es necesano, se debe realizar esta limpieza y 

desinfección para evitar una contaminación del agua, especialmente la que 
ya ha sido puniicada. 

REGISTRO DE Llilil?IEZA DE CISTERNAS No .. ____ _ FECftA 

SUPERVISOR DE lA LIMPIEZA DE CISTERW.S. __________ _ 

SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD: ____________ _ 

TUGAR "'-'-"" íN-a. ati 1 NO de '""'1aus1s Mlcrot 1o!<tg1cos 'ºº"ºº' lavados enJuaguH Mtsonios caruormes totales 
aoroblos 101a1es 

''"º'c."""'1 
Agua sin tratar 

1Vl.;111;.n1V'\ .!. 
Agua 
PurlUcada 
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REGISTRO DEL ESTADO FISICO DE LOS MOLDES 
(cambio de moldes) 

REGISTRO DEL ESTADO FISICO DE LOS MOLDES Ne FECHA: __ _ 

SUPERVISOR DEL ESTADOFISICO Y CA'v!BIO DE MOLDES-------­

SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD: 

~··~ ra:.v1;;:.1v" "ª· UC. IVIVU.JC.V : 110. UC.1ov'-ui...w ..,.._..,_ 

Y OBSERVACIONES CJIMBLADOS 
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HOJA DE CONTROL 

FECHA,__ __ _ TURllO ___ _ LOTE. ___ _ 

RESPONSABLE ______________ _ 

~'"r" ·v,,,v N~•~V~ ~•r~~..- • "~~'V"\~•/ 

DEL CRITICO QUI MICOS, CACIONES oe VERIFICACION. CORRECTIVAIS) 
PROCESO ce FISICOS, PERSONA Y PERSONA 

CONTROL BIOLOG/COS F\ESPONSABLE F\ESPONSABLE 

-- --
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HOJA CONTROL 

PROCESO DE PCC 
CARAC fERiSTICA 

A CONTROLAR 
ETAPA DE~JTU'O l RESGOS 

~ -·~--~~~--1,...~~~~~· 

MOfUOREO MEDIOAS PREVEflTtvASI 
CORRECTIVAS 

REGISTRO 
DEPCC 

AGUA 
OESINFEC­
TADA 
PURIFICADA 
POTABl.E 

PCCI 

PwlCROBlOLOGICO fCa1adctislic:i 
r!'bCfobiol6gic 3 

FISlCO<;l\AM!CO 
Caraderfsticas 
fosicoquímii;as 

Las 1 Revisi&1 J.e ios 1 Reafi?ar ~fl3S prádins de 1 Bita..:ora i:oo lc.s 
cs¡:,ei:i&ad3; rcSt:Jttados de clabor.Jcióo e higif.ne.rea1izar rcsutiad?s de ardlisis 
en el ar1uei D analisis Sos- cua!c'i les an~l1s<s illdicad .... s mia~'6g.:os y 

se deben reata.ar fi.sico(J.limicos. 
De aroe1do al cad3 s-emana Ver aplioci6n del 
regtamenlo de 
la ley gcnc1 al 
de salud 

---'----'---

LLENADO O'!: 1 pCC2 
MOl.DE: 

·----....1..---

FISM:O 
Estad., fisico de Jos 1 Los moldes 
mokl~ deben ~star 

libres .je 
fisuras 'f ·:le 
orida.;~)OCS. 

MfCR08'0LOGICO l"'1pi'eZ3 de ios mokSes¡Oebe e"lstir 
COfdamil'racifo c1uzad3 auseocia de 

matcri3cxtrafr.t 
en ~s m61dcs.. 
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Dat manteflimicnto coost~c 
3 los moldes t~s. rna'llener 
en 00-Cnas condiciooes 

Visual d~I estado higi!n~ los moldes y tapas. 
fistco de los m•Mes Eliminar los m6kle~ en malas 
y del~ el cual no c'.)O(ftcioncs fisicas . 
dcboe ~rcsentar Lirnpi~ de Jos mc-ldes qtlf: 'iC 
cc-ioracioncs encucnlren sucios. 
Revisión de la Ulila.ar moldes de mMerial 
higiene de los tropicalizado que son más 
m->ldes resistentes a 13 !MoSióo de la 

~ dUf311te la 
coogel3ci6n. 

R:e9'sl<o del c311t.io de 
müldcs 'Y del 
rnanlel'ISnier•o de 
~stos 



ETAPA DE!. I Tl'O 
PROCESO DE PCC 

RIESGOS 

HOJA CONTROL 

CARACTERÍSTICA 1 ESPECIFl-
A COtlTROLAR CACIOllES 

MONIJOREO MEDIDAS PREVEIHIVASI 
CORRECTIVAS 

REGISTRO 
DE PCC --·--------a---------·-·-------- -f • ~ 

CONGELA­
CICN 

DESPEGUE 
EN T..,10L'E 

PCC2 QL.""1(.1,) 

FISl(:OQUIMICOS 

y 

MICP.t":;EllOLOGICOS 

P1eser>ci3 
<altnu<!ra 
prGdu-:lo 

de I Pusencia 
el s~a 

prod~do 

Visual ~ estado 
·l< 1 frsico de l<>!i m.)lde:; 

~11 er y del hielo el cual no 
debe ~esenlar 
eeoloraci<,11 

8in'lirlal las t,amts de ~ l ltevar un 'egistro del 
que preseoreri coforación,esto cambio u c:Jaffiea-:.i6n 
in<ftca que la la salmu~ra se de ta salmueni. 
me:clo con el agua ce.o au~ se 
elaboro e! prt1duc.lo 
Cambiar ó elimsnar la 
salmuera cada •1ez que sea 
n'!cesarHl para evilar el 
deterioro~ Ffü•ldes y t?p:JS 

Uev.?r un registro de 
las baaras de hielo 
<:OIOfC3das: px la 
salniuera. 

~--~1----~-1-------1 
Calidad fis:icoquimic3 
y m•-:,OOf<Mgica del,L1hlizar 
ag:Ja uhlcmda en el p?!atte 
lar.que de d~speg .. u'! 

ViStJal Je la fif~..za 1 Cimbiar eJ agua diariamente 
29113 I del agua ~I limp..ar y saniCi;-ar eJ tanque~ 

tanque. ~spe-g•.Je. 

Cam~iar ~I agua cuando 
presente mat~ria e!11'31'\a o 
partícuias de 6:0do 

....-.- .. ·--~·~ 
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UeV3r registro de 
•:ambio de agua del 
1anqu~. d~ limpic:a y 
.Je manfe1•imico!o del 
mismo. 



HOJA CONTROL 

~~-~--- ------,. T 

ETAPA DEL 1 llPO 
PROCESO l)E PCC 

MAROl1lA 

ALMACENA­
MEmo 

RESGOS CARAC TERiS TICA 1 ESPECIA­
A COt>TTROLllR CACIONES 

.-----------r-·~~~~-

140tUOREO 1 MEDVAS PREVEHTIVASI 
CORRECTIVAS 

REGISIRO 
DE PCC 

Mv Jeht'.IVr...Jal del pfoju-:fo y M3olencr limpia y c;anitiz:ada el' Registro de 
FISICC· 1 Materia . ~~1raft31 i:-cese~la1 de la zcna dood~ se :.kea en d•lndc se tcafin la m.mtcnimient". . 

tpolvo y aslitla;-l nale11a crlrana re3itZa la l'\s:e1a66o. m3roma. Regi~r!' de la limpieza 
El e~ que se e~a '!n del ~u'p-:•. 
csU operación c~ar~ 

(:°"3mna.:ión con Visual del cquir:o al .:oo:stnrido y dc!:.ertt 
mio:roo1gan1s.mos cual debe ha::~rscle consetvafse -:fe manera que ne 
patógen->S limpie.221 y dad~ constituya: un riesgo para la 

MJCAOBIOLOGICO 1 ptovenltme~ ~ mantemn<cnfo sz.lud, en el oso de utili:za"c;c 

c.-.uuco 

FISICO 

equipo donde se madera .;:orno superficie poi 
efectúa la m3rnma y donde se hace deslizar eJ hielo, 
del lanc¡uc donde se es necc~ario tener la certeza 
r~ et hic!o. de que su empico no es una 

fuenle ~contaminación 

Confammacióo pOf,Tod. 3S l:!s,V1sual del 
sustancias quimte<ts. susrtanc1as donde 

qui micas coll'-Cadas 
deben i:.ontar ~ancias. 
con un lugar 

lugar 

'º" la< 

Materia ~'1rnl'la 

exclusivo para 
~dar1as 

Ausencia. 
materia 
e:dn11'\a. 

V"tSu31 del produdo 
de 1 tuaWiado 

El ~ del tanque donde se 
rccd>e del htel6 dcbera ser 
potable y se d.?bc cambiar 
di2:rio,. 

Mantener limpios y sanitizados 
los pisc•s y techos del' almachl 
estos necesdan ser de 
~cics q..e no desprendan 
partk:Uas. 
T Om!f las medidas necesarias 
pata Mar la contaminación 
del hielo por pcodudos de 
IRpten, ptc-a.ados quflicos, 
(detcrgenles. bactericidlls. 
insecticidas., ETC ... } 

Cocitarn:nacióo 1 V"tSt21 de 
MICROBICLOGICO 1 cruZ3d3 por Debe existir oPera~s 

la< 1 ClJl'T'IPlir con lo estipulado en el 
de M:n.:af de Buen3S Pridicas 

y de Higi~oe y Saoictad. insbl3CT·>nes f'rsios. higiene en las limpieza 
intalaciooes saolti:za-:ióo d•I 
r.sicas. alm3C&l. 
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Reg;stt~ de &np;eza 
de 13s instalaciones 
fisicas ( JHsos, techos, 
p3ce1es. 'lenlaoas 
ET'.'.:") 



ETAPA oa¡TIPO !RIESGOS 
PROCESO DE PCC 

CUBICADO 

ENVASADO 

TRANS. 
PORTE 

PCC2 MJCROBIOLOGICO 

FISICO 

MICROB•OLOGICO 

QUIMICO 

FISICO 

MICROBIOLOGICO 

HOJA CONTROL 

CARACTERiSTICA 1 ESPECIFI- 1 MONITOREO 
A CONTROLAR CACJOrlES 

Conlamiruei.~n 

cna:ada por equipo o 
por el oper3rk> 

M.:dcria .. xra.'b 

Higie_n~ y I Visual de la limpi~.::a 
sanitfZ3Ci6n de del equipo e higicn"! 
manos Jel del op<erarto c3da 
operario )' ~ vez que s~ rc31ice la 
equipo. operxión. 

Ausel1'ia de 1 Visual de la higi~n~ 
materia exfr3f\a &;J cqufpo y del 

opcraOc. klspccc10n 
del rnaferial de 
envase Q\JC se '"ª a 
ulillz>r. 
Analisis fisicoquínlt­
cos y micr~HS­
gicos del p1odudc­
terminado. 

Contarr9na.;i~n por 1 Ausencia ~ 
residuos tó:rio:::os sustancias 
dder"g'!'rot~·.;,t>bgutd- tóxicas 
dM 

MEDIDAS PREVENTIVAS/ 1 REGISTRO 
CORRECTIVAS~ OE PCC 

Limpi:za y unjiz3ci6n ~ la Registro de la ltmpieza 
miquin::t cotfadora anles de su de 13 mjq1Jina 
uso . cortadora. 
O:w mantenimiento a la Registro del 
maquina cMadora antes det rrranlenfm1erdo de la 
inicio de ta operación ~a 
El operario <f...-M lavarse y Registro de fmpie:a de' 
desinfcdar las manos, este operario. 
debe contar con higiene y con 
el equipo nece~ segün lo 
c~ipufado en el Manual de 
Buenas Pridicas de Higiene )' 
Salud. 

Re·.risar que el envase se 
encuentre limpio y que el 
produd.:, temiinado no 
presente materra ex1raft3.EJ 
persona) que realiza la 
operación de envasado debe 
c0013r -: .. m el equipo ~cesarte> 
y de~ t.•b'iet\<3r bllen:js 
prad1cas de higiene. 

Limp:"!Za ~ traru.porte. 
Dar mant~nilo al Ydlícub 
l)et·e exishr un ~ 
e'lcargado de proveer hielo 
desde el vehicok- a los 

Regis!ro de Jos 
re~!tados de selec~i6n 
del envase. 
RegiS1r\'I de limpieza del 
operario 
RegistrC> de la sel~ción 
de proud<:t terminado. 

Regisrro de fwni;•ieza d~f 
transporte. 

Registro del 
maruenñniento del 

ContM111ta..:i·~n 
m;!deria e:d1 3/ia 

Conlan.r.tcióri 
cruzada por 
lranspooe. 

POt 1 Ausencia 
lll3teria 
exlrar\a. 
Ausencia 

de IV1sual de 
condiconcs 
transpo.te 

delWrual de 

las operarfos qlle lo 
del d1stribuyen,mismos que no 

deber~n permanecer en la C<!J3 
la~ t~a del 'l'Chiculo ,a fin •Je. 

transporte 

eJ l microorgarns- condkooes e"11ar una contannnao-}o 
mos ~as 4el cruz:ada con el producto 
p3ógenos. transporte. 
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LOS 7 PRJNCIPIOS DEL ANALISIS DE RJESGOS, IDENTIFICACION 
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 

1. idenUHcar los nesgos o peligros 

t 
J 2. belermmer los Puntos CrlUcos de Coñiroi f 

t 
s a ecer espec1 cae ones para ca a u o 

Critico de Control 

t 
4 Moniloreer cada Punto Crlltco de Confrol 

t 
. s a ecer acciones corree vas que e en ser oma as en 
caso de que ocurra una desviación en el Punto Critico de 

Control 

t 
6. Establecer procedlm1enlos de registro 
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J. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION 

La verificación se realiza con el fin de detem1inar s1 e:I método de Analisis de 
Riesgos, Identificación y Control de Puntos Criticas está de acuerdo y 
cumple con el diseño actualizaClo de este. 

La verificación incluye la revisión de documentos (especificaciones, 
acciones correctivas, registros del monitoreo de los puntos crlticos etc.) as! 
como tos métoClos y resu1tados de los anál1s1s m1crab1ológicos y 
fisicoqulmicos. 

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

La venfícación proporciona mformación adicional para reafim1ar a: productor 
y al venfícador que el método de ARICPC es efectivo y que por 
cons1gu1ente se esta obteniendo un prooucto seguro para e1 consumidor. 

Las verificaciones deben ser conducidas de la siguiente manera: 

1 Rutmanamente y sin anuncio para asegurar que se tiene oa¡o control las 
operaciones designadas como puntos criticas de control. 

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

3. Cuando la producción del alimento sea relacionado con brotes de 
enfermedades en la población que lo consume. 

4. Para venficar que los cambios han sido implantados correctamente 
después de que el plan de ARICPC ha sido modificado 
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CONCLUSIONES 

Actualmente uno de los problemas al que se enfrenta la Secretarla de Salud 

.as la gran cantidad de industrias purificadoras de agua, asl como plantas 

elaboradoras de hielo, que en muchas ocasiones no cumplen con los 

requ1s1tos necesanos para obtener un producto ae buena calidad 

m1crob1ológ1ca y fis1coqulmica. Esto puede repercutir en la salud del 

consumidor. ya que muchas enfermedades como el Cólera son transmitidas 

a través del agua. 

Para ayucar a estas empresas (micro, pequeila y mediana industria) a 

me1crar la calidad de sus productos se elaboró el presente estudio, el cual se 
basa en la aplicación del método de Análisis de Riesgos, Identificación y 

Control ae Puntos Criticas. Este método hace énfasis en aquellas 

ooerac1croes del oroceso del alimento en las cuales pueden surgir 

desviac1aro:::s oue afecten negativamente la seguridad del alimento y :::n el 
desarrollo de acciones especificas que prevengan ias posibles desviaciones 

Este método ha sido ampliamente utilizado en los Estados Unidos y iué 

desa¡;ollado por la Corporación P1llsbury, la Armada Naval de los Estados 

Unidos y ia Agencia Nacional Aeroespacial (NASA) obteniéndo óptimos 

r~su1taoos por ello a1versas organizaciones cenia 1a FDA (Adm1nistrac1ón 

ce Alimentos y Medicamentos), la OMS (Organizacrón Mundial de la Salud) y 

:a OPS rcrganización Panamericana de la Salual han recomendado su 

api1cación en la elaboración de alimentos. 

En México sólamente las grandes empresas llevan a cabo este sistema y 
se está tratando de dar1o a conocer a fin de que todas los apliquen para 

garantizarte al consumidor un producto de buena calidad. 

Esoeramos aue el presente trabajo pueda ser de gran ayuda para todas 

aquellas industrias que se dedican a la purificación de agua y a la 

.;,laborac1ón de hielo asi como a todas aquellas personas que se dedican a 
la venficac1ón de este tipo de plantas en la Secretaria de Salud. 
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ANEXO A 1 
MODELO DE ETIQUETA 

La etiqueta deberá ser un rótulo, marbete, inscripción, imagen u otra forma 
aescripc1va o grafica ya sea que este escnta, impresa, marcada, grabada en 
relieve hueco grabado y estar adhenda o anexa a una bolsa o empaque. 

La etiqueta de identificación, contendrá los datos siguientes de conformidad 
con el af'iculo 21 O de la Ley General de Salud y el Reglamento de la Ley 
General de Salud en Matena de Control Sanitario de Act1v1dades, 
Establecimientos y Servicios, conforme a lo que se establece en los 
articules 50. 51, 52, 53, 55, 56, 57, 58y128; las nom1as co1respondientes y 
demás disposrc1ones correspondientes. 

Cada envase 1 bolsa) del producto debe llevar impreso en forma 
pem1anente, clara e indeleble con caracteres fácilmente . legibles los 
s1gu1entes datos: 

a) Denominación especifica del producto (Debe indicar la verdadera 
naturaleza del producto; la información no debe confundir, exagerar o 
enga,,ar en cuanco a su composición, origen y otras propiedades del 
proaucto, y no debe ostentar indicaciones terapéuticas). 

b) Nombre comerc1al, marca registrada. 

c) Nombre o razón social del titular. 

dl Nombre y dirección del productor. 

e) Fecha de envasado. 
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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 !os oroductos de 
importación, el pals de origen y el nombre y domicilio del importador. 

J) No consumirse si la banda de segundad ha sido alterada (Esto es para 
agua purificada envasada). 

k) No consumirse s1 la bolsa presenta fisuras (Para hielo envasado para 

consumo humano). 

A continuación se muestran dos prototipos de etiqueta, uno para agua 

purificada envasada en garrafón o envase de P.E.T. y el otro para hielo en 

cilindro o cubo envasaoo en polletileno. 
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AGUA CRISTAL 

.¡ AGUAPURIFICADA 

CONTENIDO NETO: 19 lltros 

HECHO EN MEXICO 

LOTE: CFDL210 
FECHA DE ENVASADO: 

27/03/94 

ENVASADO POR AGUA 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 

Por seguridad, destruya el tapón que protege 
al producto, al tennlnar su consumo 

"Conserve el ambiente" 

No consumir si la banda de seguridad ha sido alterada 

135 



HIELO CRISTAL 

.¡HIELO PURIFICADO CUBICADO 

CONTENIDO NETO: 15 Kg. 

HECHO EN MEXICO 

LOTE: CFDL210 
FECHA DE ELABORACION: 

07105194 

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" 

No consumirse si la bolsa presenta fisuras 
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ANEXOB 1 
MUESTREO DE AGUA 

La toma de muestra se realizará según lo establecido por la Nonna técnica 
número 360 que establece el procedimiento sanitario para el muestreo de 
agua para uso y consumo humano en métodos de abastecimiento públicas a 
privados. 

Se entiende por muestreo las actividades desarrolladas para obtener 
volúmenes de agua, de tal manera que sean representativos de algún punto 
del método de abastecimiento, con el propósito de evaluar caracterlsticas 
definidas, ya sean físicas, qulmicas, biológicas o microbiológicas. 

El método de abastecimiento es el conjunto mtercomumcado o 
interconectado de fuentes, obras de captación, plantas potabilizadoras, 
tanques de almacenamiento y regulación, lineas de conducción y distribución, 
que abastece de agua para uso y consumo humano a una o más localidades 
•J establecimientos, sean propiedad pública o pnvada. 
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ALGUNAS DE LAS ABREVIATURAS 
SIGUIENTES: 

UTILIZADAS SON LAS 

SIMBOLO CARACTERISTICA SIMBOLO ARACTERISTICA 

•e grado Celsius 

cm centlmetro 

d dla 

h hora 

litro 

m metro 

mg miligramo 

138 

min 

mi 

p 

pH 

s 

V 

minuto 

mililitro 

plástico 

potencial de 
hidrógeno 

vidrio enjuagado con 
solventes orgánicos, 
el intenor de la tapa 
del envase esta recu­
bierta con teflón. 

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 mi. 

b) Solución de h1poclorito de sodio con una concentración de 100 rngA. 

c) H1elera con bolsas refngerantes o bolsas con hielo. 

d) Torundas da algodón. 

2. Para análisis flslcoquimlco: 

a) El tipo de envase, as! corno el volúrnen de muestreo requendo y el 
muestreo de preservación para la determinación de Jos diferentes 
parámetros, serán senalados en la tabla que se encuentra en la siguiente 
anterior. 

b) Se utilizan envases de polietileno o vidrio inerte al agua, de dos litros de 
capacidad corno rnlnírno, 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 1 OºC. 

o) Termómetro con escala de -10a110 ºC. 

d) Potenciómetro o comparador visual para determinación del pH. 
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e) Comparador visual para determinación de cloro residual (Ortotolu1dina). 

f) Hielera con bolsas refrigerantes o bolsas de hielo. 

PREPARACION DEL MATERIAL DE MUESTREO 

1 .Para análisis microbiológico 

a) Tema de muestra de agua sin desinfección: Estenlizar los frascos de 
muestreo en estufa a 170ºC por un tiempo mlnimo de 60 minutos o en 
autoclave a 120ºC durante 15 mm, antes de la esterilización, con papel 
res1stent<: a esta se cubre el tapón, íormando con el papel un capuchón. 

b) Toma de muestra de agua con des1nfecc1ón: Esterili;:ar los frascos de 
muestreo en estufa a 170ºC por un tiempo mlnimo de 60 mm. o en autociave 
a 120'C durante 15 mm , los frascos deben contener 0.1 mi de t1osulfato oe 
socio al 3% oor cada 125 mi de capacidad de los mismos, se deberá 
.:alocar un papel de protección al tapón del frasco en forma similar a la 
indicada en el caso anterior. 

2. Para análl:;ls fislcoquimlco 

a) Los envases se lavarán perfectamente y se enjuagarán a continuación con 
agua destilada. 
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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 mi de agua como 
mlnimo, de acuerdo al punto de mLiestreo. 

a) Se limpiará el orificio de salida con una torunda de algodón impregnada 
de solución de hipoclonto de sodio con una concentración de ·t 00 mgA. 

b) Se de1ará correr el agua moderadamente por tres minutos. 

e) Cerca del orificio de salida, quitar simultáneamente el tapón del frasco y el 
papel de protección mane¡andolo como una unidad, evitando contaminar el 
tapón y el papel de protección, as! como el cuello del frasco. 

d) Mantener el tapón hacia abajo para evitar contaminación y proceder a 
tomar ;a muestra sin pérdida de tiempo, sin en1uagar el frasco, ae1ar el 
espacio libre requendo para agitación de la muestra previa al analisis. 
Efectuada la toma de muestra colocar el tapón y el papel de protección de la 
muestra. 
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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 e1 tapón y el papel de 
protección, asl como el cuello del frasco. 

c) Mantener el tapón hacia abajo y proceder a tomar la muestra haciendo 
sumergir el frasco aproXJmadamente 20 cm. con la boca ligeramente nac1a 
amba. 

d) S1 el frasco se ha llenado completamente descartar aproXJmadamente la 
décima parte del liquido a fin de dejar el espacio libre requendo para la 
ag1tac1ón pre'lia 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). 
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4. Para análisis flslcoquimlcos 

Se deberán tomar dos litros de agua como mlnimo 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 analisis después de la 

toma de muestra sera: 

Para análisis m1crobiológico no mas de seis horas y para amilisis 
fisicoqulm1co según la detem1mación y el tiempo estipulado en la tabla 

antenor. 
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TW1 
!1000 llAXlllO DI ALllACIMMllltJO D!SH EL llJISTRIO KASTA EL AllALISIS 

HT!lllUIMCIOll 11o1wmD1 ~~llf~, l!l'IODO DI PRESIRllACIOll nrl!IY~lmro 

Alcalinidad p,• 200 Rtlri9trar de 4 • 10' C 14 d 

Arnnico p,y 200 Rtlrivtrar dt 4 • 10' C 14 d 

hrio P•• 100 Rtlri9trar dt 4 • 10' C 28 d 

ehnuros p,y 100 Ad¡c¡onar ff•OH • pffH21 
~~ r. 9:;~~rUlt ª 10· e 

14 d 

Cloro ruldull p,• DthrMtntr in111dl1t1111ntt 

~loruros p,• 200 Retrtverar dt 4 a 10' C 48 h 

Color p,Y 100 Rtlri9trar dt 4 • lO'C 48 h 

Conduc\lvid•d p,u 200 Rtrri9trar dt 4 1 10' C 28 d 

Oi.,ldo dt carbono p,u 100 Anallu: inMtdl•tll'ltnh 

Durtu p,u 100 RtCri91rar dt 4 a 101 C 14 d 

Ftnoltr p,u soo ~fü!;::irK•~M ¡Hf!•c 
28 d 

Fluoruros p,u zoo Rttri9trar dt 4 a 10' C 28 d 

lfthlt1 en 9en1ral 1000 ~~Y~r:~~r 'AH~nv:s;HU~ HH01 1111 180 d 

f¡r' Mttalu 'dt•utltos, 
a ¡!f:~.~n~~~~· ·u;~?!~ 11 

Nitritos p,u 100 Rttrlveru dt 4 1 I O' e 48 h 

Nitritos p,u 100 Rttrl91rar dt 4 1 10' C 48 h 

Nitro91no li'lonhcal p,u 100 ~~}¡~;~:ir H 1 3~ 4 4ª • P~~~ c11 28 d 

14itro9tM or91n1.,o p,y 100 ~:j¡f ;~:ir Hza~ 4 41/~Ó~e 11 28 d 

Olor 100 Rttri9trtr dt 4 a 101 C ! h 

~~i~:~~o c~~!~ldo p,y 100 P!fri7er:r dt ~ a 10' e 46 h 

pH , .. ~tttrt1lnar int11dhhl'l1ntt 

Pluuieidu 3000 ~~f~i:~~:ri~~Q 4M:tl~~~I ' d 

~~t:~t: 1 ~f~nc~tsl~u:f. 
Extrlidos los fll9uictdu con sqlvtntu 
~6 ll:~~o dt a MtctnlMitnto M1xu10 sen 

Sabor 100 Rtfriorar dt 4 1 IO'C 6 h 

!odio ,,, 100 Rtfrhtrar dt 4 1 10' C 28 d 

Solidos p,u 100 R•lri 91rar dt 4 • 10' C 1 d 

Sullatos p,v 200 Rtlrivirar dt 4 1 10' e Z8 d 

w:~~1 1 ~; ~;umº p,u zoo Jltfri9frar dt 4 1 10' C 49 h 

!tMptntur1 p,v Dtttrnin1r inMtdi1hMtnh 

lurbitd•d p,u 100 Jltfriitr&r dt 4 l 10' e 48 h 

~i~~~o1~m~!off!1i1irL (WULHM~!m~~lw~¡L¡~Kwmi.rARA EL ftUESIREO DE AGUA DE uso y COHSUftO 
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ANEXO-C 1 
MUESTREO DE HIELO 

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

Para el caso del hielo se pueden utilizar para muestrear frascos tarro de 500 
-1000 mi de capacidad, esténles. colectando la muestra con plcah1elo y 
cuchanlla metálica estériles, cuando a la muestra se le va a determinar 
Vibrlo cho/erae 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 estenlizac1on y preparación del equipo para tomar muestras para amllis1s 
microbiológicos y fisicoqulmicos 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 transportalo bajo 
congelación. 

4) Para el hielo en bloque, lavar pe:rfectamente la superficie extelior con 
agua etéril para eliminar la contaminación superficial para que al momento de 
tomar la muestra sea verdaderamente representativa. 
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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 
laboratono. 

El procedimiento que se sigue después de haber tomado la muestra de hielo 
es el s1gu1ente: 

1) Dejer fundir la muestra completamente a temperatura ambiente. 
2) Inocular por duplicado 1 mi de cada muestra de agua en ca¡as de petri. 
3) Adicionar 12-15 mi de agar cuenta estándar fundido y enfriado a 44ºC. 
4) Incorporar el inoculo al medio y homogeneizar. 
5) Dejar solidificar e incubar a 35ºC durante 24hr. 
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 de el Número mas 
probable siguiendo la misma metodologla que para agua con el hielo ya 
fundido. 

Los eXámenes fisicoqulmicos 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 fisicoqulmicos como microbiológicos que se le realizan al 
agua potable son los mismos que se le realizan al hielo y los resultados de 
ambos deben estar dentro de los limites establecidos. 
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ANExób t 
ESPECIFICACIONES PARA HIELO PURIFICADO 

Contenido de iones, elementos y su5tanclas1 expresado en miligramos por lltro1 los cuales no 
deben ser mayores a los límites pennisibles que a continuación se expresan: 

Alcalinidad total expresada como CaC03 
Aluminio 
Arsénico 
Bario 
Cadmio 
Cianuro expres•ioo como ion CN 
Cobre 

!Cloro libre: En agua c1orada• 

!
Cloruros como 1ón 
Cromo hexava1ente 
Dureza oe Calcio expresada como CaC03 
F eno1es o compuosros fenohcos 
Fierro 
Fosfatos 
Floruros expresados como elemento 
Magnesio como carbonato 
Ma11ganeso 
Mercurio 
Nitratos exoresados como nitrógeno 
N1tntos e'IPresMos como nitrógeno 
tl1trógcno amcn1a<:a! <:amo N 
Nitrógeno organice total como N 
Oxigeno consumido en medio écido 
Ozono al envasar 
Plata 
Plomo 
Sodio 
Sólidos Totales• 
Sulfatos expresados como ion 
SAAM (Sustancias Act1•;as al Azul de Metileno) 
Trialometanos totales 
Zinc 

~PO: AGUA POTABLE 
AD: AGUA DESINFECTADA 
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(mgll) ó ppm. 
APU APO AD 

300.00 400.00 400.00 
0.20 0.20 0.20 
005 0.05 0.05 
1.00 1.00 1 00 
o 005 0.005 0.005 
0.05 0,10 0.10 
1.0 3.0 3.0 
o 10 o 5-1.0 05-1.0 

250.00 200.00 
o 05 0.05 o 05 

200.00 300.00 300.00 
a 001 0.001 0.001 
o 30 o 30 o :o 

TRAZAS TRAZAS TRAZAS 
0.7 1.50 1 50 

50.00 50.00 
o 05 O. !O 0.10 
o 001 0.001 0.001 

'ª·ºº 10.00 10.00 
o 05 o 05 0.05 
o 50 0.50 0.50 
o 10 0.10 .010 
2.00 3 00 

3 ºº 0.4 
o 05 
0.02 0.025 0.025 

100.00 100.00 
500.00 1000.00 1000 ºº 
250 00 400.00 400.00 

05 0.5 05 
0.10 0.10 0.5 
3.00 5 00 5.00 



DISPOSICIONES PARA HIELO PURIFICADO 

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS PARA HIELO PURIFICADO 

- Microorganismos mesófilos aerobios 
100 col/mi 

- Microorganismos coliformes totales: 
ivlaximo 2 UFC/'100 mi Por la técnica del Numero Más Probable 

o por la de filtro de membrana. 
- Microorganismos coliformes fecales: 

Cero organismos fecales. 
- Vibrio cholerae: 

AUSENCIA 

CARACTERISTICAS FISICAS Y ORGANOLEPTICAS 

OLOR INODORO 

SABOR INSIPIDO 

COLOR BLANCO CRISTALINO• 

TURBIEDAD 5 UNIDADES DE UTN .. 

pH 6.9- 8.5 

ASPECTO LIQUIDO 

•e1anco cristalino: 15 unidades de color verdadero en la escala 
Platino-Cobalto, entendiéndose por co1or verdadero únicamente el 
producido por los sólidos disueltos en el agua. 

""UTN: Unidades de turbidez Nefelométrica o su equivalente en otros 
métodos avalados por el Laboratorio Nacional de Salud. 
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GLOSARIO 

ADUL TERACION: Se considera adulterado un producto cuando su 

naturaleza o composición no corresponde a aouélla con que se etiqueta, 

anuncia, expende o suministra, o cuando no corresponde a las 

especificaciones de su autorización o haya sufrido tratamiento que disimule 

su alteración, se encubran defectos en su proceso o en la calidad sanitaria 
de las materias primas. 

AGUA DESINFECTADA. Se considera el agua sometida al proceso de 

clorac1ón cuyo contenido de cloro libre residual es de 0.5 ppm. 

AGUA POTABLE. Se considera agua potable para consumo humano, toda 

aquella cuya ingestión no cause efecto nocivo a ia salud cuando se 

encuentre libre de gérmenes patógenos y de sustancias tóXJcas y que cumpla 

con las especificaciones del Reglamento General de Salud y con la Momia 

de Calidad Para Agua Potable. 

AGUA PURIFICADA Es el agua sometida a un proceso fls1co o qulmico 

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 se~alan en el Proyecto de Momia Oficial Mexicana 

"Agua Punficada 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 mgA) de 

carbonato de calcio. 
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Al TERADO: Se considera alterado un producto o materia prima cuando por 
efecto de cualquier causa, haya sido objeta de modificaciones en su 
composición intrlnseca, que: 
l. La conviertan en nocivo para la salud, o 
11 Modifiquen sus caracterlsticas flsicoqulmicas u organalépticas, 
rebasando las limites autorizados por la Secretarla de Salud. 

ARICPC: Son las siglas de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de 
Puntos Criticas; 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 nesgas o peligros sean 
controlados. 

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

BACTERICIDA. Agente fls1co o qui mico capaz de destn.11r las bactenas. 

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Conjunto de nom1as y 
act1v1dades relacionadas entre si, destinadas a garantizar que los productos 
tengan y mantengan las especificaciones requendas para su uso. 

CLORACION, La ad1c1ón de claro al agua. 

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

CONTAMINACION. Se considera contaminado el producto o materia prima 
que contenga m1croorganismos, honmonas, bacterioestáticos, plaguicidas, 
radioisótopos, as/ coma cualquier matena o sustancia na autonzada o en 
cantidades que rebasen los limites máximos penm1tidos por la legislación 
sanitaria. 
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CONTAMINACION CRUZADA: Es la presencia en un producto de entidades 
flsicas, qulmicas o biológicas indeseables procedentes de otros procesos 
de manufactura correspondientes a otros productos. 

DESINFECCION. Destrucción de la mayor parte de los microorganismos 
daninos o perjudiciales, que se encuentren en un medio, por la acción de 
productos qulmicos, calor, luz ultravioleta, etc. genera1mente no mata las 
esporas. 

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, disenado para remover 
y elirrnnar la contaminación indeseada de alguna supertic1e de algún material. 

DISTRIBUCION: Acción de repartir algo (matena pnma, producto, etc.) y de 
llevarlo al punto o lugar en que se ha de utilizar. 

ELABORACION. Transformación de un producto por el trabajo, para 
obtener un determinado bien de consun10. 

EFICIENTE: Que produce realmente un efecto satisfactono. 

ESTERIL. Sin microorganismos vivos. 

ENVASE O EMPAQUE: Todo recipiente destinado a contener un producto y 
que entra en contacto con el mismo conservando su integridad flsica. 
qulmica y sanitaria. Se considera envase secundario aquel que contiene a el 
primero. Ocasionalmente agrupa los productos envasados con el fin de 
facilitar su manejo. 

ESTERILIZAR. Dejar estéril una sustancia o material. Matar toda forma de 
vida. 
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FILTRO. Dispositivo para separar los sólidos de un liquido, mediante algún 
tipo de colador. 

GERMICIDA: Agente o sustancia que destruye gém1enes o 
microorganismos. 

HIELO SOBRECLORADO INDUSTRIAL es el producto que se obtiene a 

partir de agua desinfectada. que ha sido sometida a un proceso ae 

cnstalización y que se destina para enfriar alimentos y bebidas envasadas y 

alimentos en su estado natural. 

HIELO PURIFICADO ENVASADO ( EMBOLSADO) 
Es el producto que se obtiene a partir de agua punficada o agua potable no 

sobreclorada que ha sido sometida a un proceso de cristalización , cuya 

ingestión no causa dano efectos nocivos a la salud y para su 
comerc1a11:ac1ón se presenta envasado en un a bolsa . 

HIGIENE: Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e 

inocuidad de los productos en todas las fases del proceso de fabricación 

hasta su consumo final. 

INOCUO: Aquello oue no hace dano o no causa actividad negativa a la 

salud 

LIMPIEZA: Conjunto de proced1m1entos que tienen por objeto eliminar tierra. 

residuos, suciedad, polvo, grasa u otras materias ob¡etables. 

MANIPULACION: Acción de hacer funcionar con la mano: manejo, arreglo 

de los productos con las manos. Acción o modo de regular y dirigir 
•1ehlculos, equipo y maquinas durante las fases de proceso de elaboración, 

•:on operaciones manuales. 

MATERIA PRIMA: Sustancia o producto de cualquier origen que se use en 

la elaboración de alimentos. bebidas, cosméticos, etc. 
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MEDIDA PREVENTNA. 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 ºC 
y que requieren oxigeno para desarrollarse. 

MICROORGANISMO. Fom1a de vida de dimensiones microscópicas 

MICROORGANISMO PATOGENO. Microorganismo capa:: de causar 

alguna enfermedad. 

NUMERO MAS PROBABLE (Nli!P). En el ensayo del contenido bactenano 

por el método de dilución, el mímero de organismos que, de acuerdo con la 

teoria estadlstica, serla entre los otros números posibles el más probable 
que se obtenga como resultado del examen; o el que se obtendrla con la 

mayor frecuencia como resultado del examen. Se expresa en cantidad de 
microorganismos por 100 mi. 

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 pellculas tienen 

un elevado grado de .;nstahnidad, buenas propiedades mecánicas, son 
;esistentes a la tensión y al impacto, estables al calor, inertes a al3unos 

agentes qu1m1cos (excepto fenoles), presentan alta estabilidad en un 

rntervalo grande de temperatura, de -60 a 150 "C; se usan para fabricar 

laminados y bolsas estenlizables 

pH. Slmbolo usado para denotar e1 grado de acidez o alcalinidad de una 

solución; pH = log (1/H+ ), en donde (H+) representa la concentración de 

iones hidrógeno de una solución. 
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PROCESO: San todas las operaciones que Intervienen en la elaboración y 
distribución de un producto. 

PRUEBA DE LA FENOLFTALEINA. Sirve para determinar la presencia de 

sosa a sustancias básicas. se emplea como reactivo fenolftaleina 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 artotoluidina y patrones 

calorimétricos. 

PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC). Es una operación o etapa del 

proceso cue debe ser controlada para evitar un nesgo. 

PUNTO. CRITICO DE CONTROL 1 (PCC1). Es aquella operación del 
proceso donde se efectúa un control completo de un nesgo potencial y por 

lo tanto se elimina el riesgo que eXiste en esa operación o etapa en 

particular. por ejemplo Jos procesos de pasteunzación y estenlización 

comercial 

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

pos1ole reducir la magnitud del nesgo. 

PURIFICACION. La eliminación por métodos naturales o artificiales. de la 

matena inconveniente del agua. Operación por la cual se separan de una 

sustancia otras extranas que la acampanan. 

PVC. P:ilicloruro de vinilo; su cristalinidad es baja, resistente a disolventes 

no polares. grasas y ácidos minerales, pero atacable por hidrocarburos 

clorados y cetonas. muy 1mpermeaole al vapor de agua y a los gases, de 

alta res1stenc1a mecánica e inercia qu/mica; se usa en fom1a de pellculas 

flexibles o retráctiles, en botellas o envases sem1rrlgidos para la 

conservación y el transporte de muchos alimentos. 
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RAYOS ULTRAVIOLETA. Radiaciones de una parte del espectro cuyo 
largo de onda es de menos de 0.00004 centlmetros, siendo tan corto el 

largo de sus ondas y siendo en consecuencia, muy alta su frecuencia, la 

radiación ultravioleta contiene considerable energla a la que todos los 

microorganismos son sensibles por lo que se utiliza como desinfectante. 

REPROCESO: Significa un producto que está limpio, no adulterado y que 

ha sido separado del proceso por razones diferentes a las cond1c1ones 

sanitarias, o que ha sido reacondicionado de acuerdo a otras 
especificaciones y que es adecuado pa;a su uso. 

RIESGO O PELIGRO. Es la probabilidad de que se desarrolle cualquier 

propiedad biológica, qulmica o flsica inaceptable para la salud del 

consumidor que influya en la seguridad o en la alteración del alimento. 

SANITIZACION: Conjunto de procedimientos que tienen por objeto la 

eliminación total de agentes patógenos. 

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

salud. 

TOXICO: Aquello que constituye un riesgo para la salud cuando al penetrar 

al organismo humano produce alteraciones flsicas, químicas o b1ológ1cas 
que dallan a la salud de manera inmediata. mediata, temporal o permanente, 

o incluso ocasionan la muerte. 
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