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RESUMEN

La malanga (Colocasia antiquorum) es el abultamiento de la raiz de esta planta, es un
tubérculo que posee un alto contenido de nutrientes, es un cultivo, cuyo uso como alimento se
remonta a la sociedad neolitica. Su nombre se origino en la Isla de Trinidad y, paulatinamente,
fue expandiéndose a través de los demas paises. Pertenece a la familia de las Araceae, teniendo
dos géneros por motivos geograficos: Género Colocasio originario del sureste de Asia, llegando
hasta las Islas Canarias, para después introducirse en el continente americano; y el Género
Xanthosoma, cuyo origen es americano (Antillas) desde antes del descubrimiento.(Actopan,
2012)

La harina es uno de los elementos fundamentales en la alimentacion mundial. Desde tiempos
ancestrales, las tribus y comunidades de todas partes del mundo la han utilizado como elemento
principal para la elaboracion de alimentos. (CuriosoDato, 2013)

El presente trabajo de investigacién tiene como propdésito aprovechar la variedad de malanga
(Colocasia antiquorum) procedente del municipio de nueva Guinea mediante la elaboracion de
harina para el desarrollo de dos productos alimenticios, ofreciendo una forma de industrializacion
que permita transformar la materia prima en una alternativa de consumo que incentive la
produccion de la misma. Los ensayos para la elaboracion de la harina y subproductos a base de la
misma se llevaron a cabo en las instalaciones de la planta piloto “Mauricio Diaz Miiller” ubicada
en el campus médico de la UNAN — Leon.

Como resultado se obtuvo que en la inspeccidn fisica del tubérculo presentd las propiedades
organolépticas ideales segin la NTON 11008-02 (Clasificacion y seleccidén de Tubérculos) para
la transformacion de esta en harina para llevar acabo el desarrollo de los dos productos
alimenticios.

Como conclusiéon tenemos que se logré alcanzar el objetivo planteado, aprovechando la
malanga (Colocasia antiquorum) del municipio de Nueva Guinea RACCS mediante la
elaboracion de harina galletas y empanizador a base de harina de malanga.




I. INTRODUCCION

La malanga (Colocasia antiquorum) es el abultamiento de la raiz de esta planta, es un
tubérculo que posee un alto contenido de nutrientes, es un cultivo, cuyo uso como alimento se
remonta a la sociedad neolitica. Su nombre se origind en la Isla de Trinidad y, paulatinamente,
fue expandiéndose a través de los demas paises. Pertenece a la familia de las Araceae, teniendo
dos géneros por motivos geograficos: Género Colocasio originario del sureste de Asia, llegando
hasta las Islas Canarias, para después introducirse en el continente americano; y el Género
Xanthosoma, cuyo origen es americano (Antillas) desde antes del descubrimiento.(Actopan,
2012)

La Malanga es un tubérculo rico en nutrientes, es alta en pocas vitaminas que son importantes
para el cuerpo conteniendo 0.29 mg de vitamina B6, 0.03 mg de vitamina B3, 0.07 vitaminas de
B9 y 1 microgramo de vitamina A, en cuanto a minerales contiene 14 mg de potasio, 56 mg de
fosforo, 14 mg de calcio y contiene 2.4 gr de fibra por cada 100 gramos facilitando su
digestibilidad. (INCAP 2012).

En Nueva Guinea RACCS se encuentra el 80% de la produccion total a nivel nacional y el
20% restante esta dividido entre Matagalpa, Jinotega, el rama y Boaco, en cuanto al cultivo de la
Malanga, ninguna Instituciéon u Organizacion ligada al Agro en Nicaragua posee datos
estadisticos que nos indiquen las superficie sembrada a nivel nacional, sin embargo por las
caracteristicas propias de la especie, el cultivo es de zona himeda, segun el plan de produccion
de consumo y comercio 2016-2017 se estima que la produccion de malanga a nivel nacional sea
de 1.2 millones de quintales. (Reyes, 2016)

En Nicaragua la produccion de malanga se destina: para exportacion cubriendo parte de la
demanda internacional, para abastecer a pequefios mercados de origen nacional y para el auto
consumo de las familias campesinas de las zonas central norte, sur y atlantica del pais. La
exportacion es realizada por los centros de acopio que estan ubicados dos en la zona de Nueva
Guinea (RACCS) vy uno en Matagalpa, las cuales adquieren la materia prima de pequefios
productores.

No todos los pequefios productores pueden llevarla a los centros de acopio debido a que no
cuentan con los medios necesarios para transportar su producto, por lo tanto la produccion es
utilizada una parte para el consumo familiar y otra parte se desaprovecha. Dichos acopios no se
dedican a la transformacién de malanga en productos de consumo, el Unico tratamiento que esta
recibe es de limpieza para su posterior exportacion. (CentralAmericaData.com, 2017)

El presente trabajo de investigacion tiene como proposito aprovechar la variedad de malanga
(Colocasia antiquorum) procedente del municipio de nueva Guinea mediante la elaboracion de
harina, galletas y empanizador, ofreciendo una forma de industrializacion que permita
transformar la materia prima en una alternativa de consumo que incentive la produccién de la
misma.




Il. OBJETIVOS

General:

Aprovechar la malanga (Colocasia antiquorum) mediante la elaboracion de harina, galletas y
empanizador en la planta piloto Mauricio Diaz Miller.

Especificos:

= Evaluar las propiedades organoléptico de la malanga (colocasia antiquorum) utilizando
la NTON para la produccion, certificacion y comercializacion de semillas de raices y
tubérculos N° 11008-02.

= Establecer el diagrama de proceso para harina, galleta y empanizador haciendo uso de la
simbologia 1SO 9000.

= Identificar los puntos criticos de control de harina, galletas y empanizador mediante un
Flujograma de proceso haciendo uso del arbol de decisiones.

= Construir la curva de secado de la malanga (Colocasia Antiquorum) mediante un gréafico
de dispersion.

= Determinar la aceptabilidad de la galleta y empanizador a base de harina de malanga
mediante la prueba de degustacion cualitativa de escala hedénica con un grupo de
panelistas no entrenados.

= Describir el proceso y los productos elaborados a base de malanga mediante la carta
tecnoldgica y ficha técnica.




I1l.  MARCO TEORICO

3.1 Generalidades de la Malanga

Malanga (Colocasia esculenta). Es una planta perenne tropical que se usa principalmente
como vegetal por su cormo comestible. Por sus valores nutricionales y su facil coccién unida a
las cualidades digestivas, hacen de este cultivo un producto de gran demanda en el mercado
nacional y en la dieta de hospitales, hogares de ancianos y circulos infantiles. Se cultivan bajo
este nombre dos géneros: Colocasia y Xanthosoma, el primero originario del sureste
de Asia entre la India e Indonesia, del cual se consumen indistintamente cormos y cormelos; v el
segundo, originario de América, del que son comestibles solamente los cormelos, con excepcion
de la malanga de masa amarilla. Para diferenciar un género de otro la manera mas facil es a través
de la forma de la hoja, que es peltada en Colocasia y sagitada en Xanthosoma.

3.2 Variedades de Malanga

Existen dos variedades de malanga disponibles que cuentan con caracteristicas exportables:
Blanca (Xanthosoma), originaria de las Antillas; y Amarilla o Lila (Colacasia), originaria de
Asia. De ambas, la variedad mas apetecida en el mercado exterior es la del
Género Xanthosoma, la diferencia de consumo de esta variedad es de alrededor de cinco a uno.

3.3 Especies de Malangas Cultivadas en Nicaragua

3.3.1 Malanga lila

Se cultivo por primera vez en América tropical, y se extendié a Africa a mediados de 1800, y
también se cultiva en Filipinas. Son especialmente populares en Cuba (malanga) y Puerto Rico
(yautia). Malanga lila tiene mas sabor que la mayoria de los otros tubérculos tropicales
almidonados, y su sabor es terroso, y se ha descrito como mas nueces que las
patatas.(USDA.gov/AMS)

3.3.2 Malanga blanca
Malanga Blanca, similar a un fiame en apariencia y una patata en sabor, es una raiz
comunmente usada en paises tropicales, al igual que la papa se usa en climas templados.

Malanga es también similar en textura y apariencia al taro ya la yuca. Especialmente comdn en
Cuba y Puerto Rico, es tipicamente fritos como bufiuelos o virutas. También se puede preparar
puré, horneado, hervido o salteado. (Tropical 2016).

3.3.3 Malanga Coco

Malanga Coco es similar a un flame en apariencia y a una papa en sabor. Esta raiz se utiliza
comunmente en los paises tropicales. Por lo general se prepara puré, cocido al horno, hervido,
salteado o frito. (Vega 2017).



https://www.ecured.cu/index.php?title=Planta_perenne&action=edit&redlink=1
https://www.ecured.cu/Cormo
https://www.ecured.cu/C%C3%ADrculos_infantiles
https://www.ecured.cu/index.php?title=Xanthosoma&action=edit&redlink=1
https://www.ecured.cu/Asia
https://www.ecured.cu/India
https://www.ecured.cu/Indonesia
https://www.ecured.cu/Am%C3%A9rica

3.4 Caracteristicas generales de la planta de Malanga

El color de la pulpa por lo general es blanco, pero también se presentan clones coloreados
hasta llegar al viol&ceo. Segun el clon, la forma varia de cilindrica hasta casi esférica y el tipo de
ramificacion desde simple a muy ramificada. Presenta marcas transversales que son las cicatrices
de la hoja con frecuencia con fibras y esta cubierta por una capa corchosa delgada y suelta.

Son plantas herbaceas suculentas que alcanzan altura de 1 — 3 metros , sin tallo aéreo, el tallo
central es elipsoidal, subterraneo conocido como cormo rico en carbohidratos (18-30% en Base
Fresca y 65 a 80 % en Base Seca), Las Raices son mudltiples distribuidas uniformemente
alrededor del tallo subterraneo ,suaves, suculentas con unos 0.80 a 1.20 mts de largo y un grosor
de 3 a 5mm de didmetro, el tallo es céntrico elipsoidal subterrdneo conocido como cormo el cual
es el producto de interés comercial, las hojas son por lo general de forma peltada aparecen
arrolladas por la base formando un pseudo tallo corto. (Actopan, 2012).

3.4.1 Porte
Plantas herbaceas suculentas que llegan a medir de 1 a 3 m, no presentan tallo aéreo.

3.4.2 Cormo
Tallo central elipsoidal, rico en carbohidratos (18-30% en base fresca). El color de la pulpa
por lo general es blanco, pero también se presentan coloreados. Muestra marcas transversales
que son las cicatrices de la hoja y se encuentra cubierta por una capa corchosa delgada y
suelta. Su zona cortical y cilindro central estan constituidas principalmente por almidon. Del
cormo central se desarrollan cormelos laterales que estan recubiertos con escamas fibrosas,
generalmente son de un tamafio menor que los cormos.

3.4.3 Hojas
Son de forma peltada y se desarrollan en el meristemo apical del cormo. Formando un
pseudotallo corto. Tienen como caracteristica distintiva la presencia de lineas amarillas o
rosadas y de manchas o puntos que van de rojizos a violaceos.

3.4.4 Inflorescencias
Del meristemo apical del cormo pueden emerger dos 0 mas inflorescencias entre los peciolos
de las hojas. Del eje de éste ultimo se insertan las flores sésiles y en la parte inferior lleva
flores pistiladas las cuales no se desarrollan, se secan y desprenden.(Ver anexo No.1)

3.5 Distribucién geografica del cultivo de malanga

En Nicaragua la malanga se produce primeramente para el auto consumo de las familias
campesinas principalmente en la zona central norte, sur y atlantica.

En Nueva Guinea se encuentra el 80% de la produccion total a nivel nacional y el 20% esta
dividido entre Matagalpa, Jinotega y el rama. (Ver anexo No.2)

3.6 Ciclo de Cultivo y Produccion

La malanga es una planta esencialmente tropical. Se cultiva bien en altitudes bajas a medianas,
no mayores de mil metros sobre del mar. Se dan bien en suelos sueltos, arenosos, deben de tener
buen drenaje tomando en cuenta la buena existencia de materia organica.




Se cultiva en surcos de 80 centimetros y a una distancia entre plantas de 30 centimetros, con
una densidad de poblacion de 40 a 45 mil plantas por hectarea. Los requerimientos de la planta
son caracteristicos de climas tropicales y subtropicales, suelos francos y franco-arenosos, con pH
de 5.5 a 6.5, preferentemente, altitudes de cero a mil 200 metros sobre el nivel del mar, y la
temperatura promedio a la que se desarrolla oscila entre los 25 y 30°C.

El ciclo del cultivo de la malanga, bajo las condiciones ambientales en Nicaragua, es de 9 a 12
meses (cuando el cultivo se establece en invierno); pero es de 9 a 10 meses cuando la siembra es
en verano. El rendimiento por manzana es de 250 qg/mz. (ADDAC, 2009).

Para la especie de malanga que se utilizara para elaborar harina en el caso de la malanga Coco
su ciclo puede ir desde los 7 hasta los 12 meses, y su produccion oscila entre las 40 y 80 Ton por
hectarea, dependiendo de su manejo.

3.7 Enfermedades en el cultivo de malanga

Las malangas son un importante grupo de cultivos de raices tropicales, desarrollados
principalmente en el Pacifico, las islas del Caribe y en Africa Occidental (<biblio>). Las
malangas usualmente se asocian con poblaciones tempranas de cultivos perennes, como banano,
cacao, citricos, cocotero y caucho (Plucknett et al. 1970).

3.8 Enfermedades comunes que afectan a la malanga

Las enfermedades mas comunes que se presentan son: Cercospora sp., Punctellina
solteroi y Sclerotinia rolfsii. EI hongo del género Phythium es frecuente encontrarlo como
pardsito de este cultivo en los tropicos. También se presenta bacteriosis (Xantomonas sp.)
atacando al follaje de las hojas (amarillamiento). En cuanto a plagas, se presentan nematodos
atacando a los cormelos y produciendo las verrugas que dafian la calidad del producto.
Adicionalmente, existen en menor escala plagas como la cochinilla harinosa y
el gusano cogollero. Algunos ejemplos:

3.8.1 Virus del mosaico de la malanga

(DsMV, por sus siglas en inglés) constituye una de las principales enfermedades del cultivo de
la malanga. Es causada por el virus del mismo nombre y genera importantes pérdidas en el
cultivo de la malanga.

La infeccion producida por el DsMV causa reduccion del desarrollo vegetativo, que es mas
fuerte cuanto mas severo es el ataque. La severidad de los sintomas depende de la edad de la
planta, temperaturas, siendo mas susceptibles las plantas jovenes e intensificandose con las bajas
temperaturas. Cuando la infeccion se produce precozmente, se reduce considerablemente el
tamario de la planta.

El DsMV provoca mosaico intenso, deformacion de las hojas, aclarado internerval, manchas
amarrillas en forma de plumilla y disminucion en los rendimientos. Estos sintomas se expresan
con mayor claridad en las hojas mas jovenes de la planta.
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3.8.2 Enfermedades causadas por hongos

El cultivo de la malanga es afectado por muchas enfermedades fungosas cuya distribucién
geografica e importancia econdémica varia considerablemente. Las enfermedades que causan
manchas foliares y pudriciones radicales se presentan con mayor frecuencia y se distribuyen mas
ampliamente, causando perdidas en el rendimiento. EI comportamiento de las enfermedades
causadas por hongos patogenos es versatil y va a depender de los factores agroecoldgicos, ya que
la proliferacion de éstos es estimulada por condiciones de humedad en la noche, por el rocio,
altas temperaturas, sol brillante y esporas diseminadas por el viento.

3.8.2.1 Manchas foliares por Leptosphaerulina trifolii (Rostrup) Petrak

Los sintomas se presentan en hojas jovenes y maduras como pequefias manchas necroticas
cuyo tamarfio varia desde 0,5 hasta 2-3cm de didmetro, aproximadamente. Su forma es variable,
redondeada, sobreredondeadas, lenticular o irregular, de color castafio claro, redondeadas de un
margen rojizo y un halo clordtico. La zona clordética se desprende con el tiempo. Las manchas
pueden presentarse aisladas o agrupadas. En ataques severos se ha observado méas de 100
manchas en una hoja, llegando a necrosarla completamente.

3.8.2.2 Manchas foliares por Corynespora cassiicola (Berk and M.A. Curtis) Wei

Los sintomas comienzan como pequefias manchas necroticas rodeadas por un halo clorético,
que crecen hasta adquirir una forma tipicamente ovalada de un tamafio variable entre 1,0cm a
2,5cm de diametro. Las manchas son de color castafio rojizo, con bordes mas oscuros. Se pueden
observar hasta 30 6 40 manchas por hoja. En el centro de las lesiones se ven fructificaciones
representadas por conididforos oscuros, no ramificados, en los que se notan las cicatrices que
dejaron los conidios al liberarse.

3.8.2.3 Manchas foliares por Cladosporium colocasiae Sawada

En las hojas se forman abundantes manchas redondeadas de 1,0-2,5cm de didmetro
aproximadamente, de color marrén. Por el envés, las manchas estan mas difundidas y mas
grandes que las del haz de las hojas. Las lesiones se presentanen hojas viejas y jovenes. Sobre las
manchas, si persiste alta humedad relativa durante varios dias, se ven los fructificaciones del
hongo formando un fieltro de color verde oscuro casi marron. Los conidi6foros son alargados,
oscuros, ramificados en el apice y producen conidios en cadenas.

3.8.2.4 Manchas concéntricas de la hoja por Colletotrichum gloeosporioides Penz

Los sintomas se manifiestan en las hojas de malanga como manchas sobreredondeadas y
ovaladas de color rojizo, de diametro variable entre 2.5 a 5 cm. Se forman pocas manchas por
hoja, generalmente se disponen de forma aislada, en algunos casos se unen dos o tres de ellas. Se
localizan en cualquier lugar de la l[amina. Sobre las manchas se observan numerosas acérvulas
setosas que se disponen en forma concéntrica muy caracteristica.




3.8.2.5 Pudricidn del tubérculo causada por el agente Sclerotium rolfsii Sacc

Este hongo del suelo el cual puede ser llevado en los rizomas cosechados al sitio de
almacenamiento produce una afectacion que se presenta como lesion suave de aspecto acuoso, de
color oscuro a marron. En casos mas severos se observan los esclerocios tipicos de este
organismo, asociados al sintoma de la necrosis.

3.8.2.6 Pudricion seca o mal seco del tubérculo

Se ha reportado como uno de los agentes causales a Fusariumoxysporum, hongo del suelo, que
se multiplica en las semillas infectadas en los plantios; se favorece por humedad relativa alta y
temperaturas cercanas a los 250°C. Las lesiones se presentan en forma seca, de color café oscuro
café y bordes bien definidos.

Se han reportado varios factores como causantes directos del mal seco y se han considerado
los virus, los desordenes nutricionales, deficiencias de magnesio y varias especies de Pythium en
las que se destacan P. gracile Schenk y P. irregulare Buisman. El agente causal de las
pudriciones ha sido aislado como Pythium myriotylum, mientras Fusarium solani (Mart.) Sacc
y Rhizoctonia solani Kuhn, que han sido siempre asociados con la enfermedad, fueron
considerados como patdgenos oportunistas.

Actualmente el mal seco es considerado como “la enfermedad mas devastadora para la
produccion de malanga, con reduccion en la produccion de varios paises como: Camerun (90%),
Costa Rica (5-40%), Isla Santa Lucia (80%) y Dominica (65%).

La enfermedad se desarrolla en suelos pesados, mal drenados, bajo condiciones de pH de 5,5-
8, temperatura de suelo de 26°C, humedad relativa de 90%, precipitaciones de 400-700mm,
deficiencias de potasio y usando semillas infectadas. No se han encontrado medidas adecuadas de
manejo y entre los métodos de control, la resistencia genética se considera la mas deseada, sin
embargo no se ha encontrado, por lo que otras formas de resistencia estan siendo investigadas.

3.8.3 Problemas de malezas

Xanthosoma sagittifolium (L.) Schottis se cultiva casi exclusivamente bajo condiciones de
secano, mientras que Colocasia se cultiva tanto en condiciones de irrigacion como de secano.
Bajo condiciones de secano las malezas constituyen un problema durante todo el ciclo del cultivo
en Xanthosoma y Colocasia. Estos son especialmente susceptibles a la competencia de las
malezas cuando su follaje es escaso. El ciclo de vida de estos cultivos tiene algunas
caracteristicas, tales como que en etapas tardias de su ciclo aparecen nuevas hojas
progresivamente mas pequefias que las existentes, por lo que si el cultivo lleg6 a cerrar con su
follaje los entre surcos a mediados de su ciclo, esto desaparece y el follaje se abre nuevamente,
por lo que las malezas logran prosperar. Por lo tanto, el control de las malezas aqui es critico en
dos etapas definidas: durante la etapa temprana de crecimiento vegetativo y durante los periodos
de acumulacion de almidon (Onwueme 1978). En cultivos de Colocasia inundados, los problemas
de malezas son menores que en la malanga de secano, debido al efecto controlador de malezas de
la capa del agua. A pesar de esto, las malezas no controladas adn logran reducir los rendimientos.
Las malezas comunes en los campos inundados son competitivas y bien adaptadas a las
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condiciones acuaticas. Las malezas crecen e infestan el campo si no se mantiene la profundidad
Optima del agua.

3.8.3.1 Periodos criticos de competencia

El periodo critico de competencia en las malangas es durante las primeras 4 a 16 semanas
después la plantacion (Akobundu 1990)

Tabla No.1 Herbicidas usados en cultivos de raices

Herbicidas Cultivo Dosis Tratamiento
(kgi.a./ha)
Alachlor+metolach | Patata dulce, casava, fiame 3-6 total Pre
lor

Atrazina Malanga 3-4 Pre
Chioramben Patata dulce 2-4 Pre

Diuron Casava, malanga 3-4 Pre
Fluazifop-butil Patata dulce 0.28-0.56 Post
Fluometuron Casava 2-3 Pre

Linuron Malanga 3-4 Pre
Metribuzin Name 1.5-2.0 Pre

Paraquat Name, malanga, casava 0.6-1.12 Post (DS)
Prometrina Name, malanga 4-6 Pre
Sethoxydim Patata dulce 0.3-0.6 Post

3.8.3.2 Control de malezas

3.8.3.2.1 Preparacion del terreno

En condiciones de secano, la preparacion del terreno comprende el desmonte, los pases de
arado y de rastra. La preparacién mecanica del suelo debe garantizar un campo libre de malezas
para facilitar un 6ptimo crecimiento inicial. El fangueado, bajo condiciones de inundacion,
controla las malezas que crecen después de la labranza. La nivelacion del suelo es importante en
el cultivo de inundacion, con el fin de evitar poblaciones aisladas de malezas en areas no
inundadas.

3.8.3.2.2 Meétodo de plantacion

La plantacion se realiza comunmente sobre suelo llano, sobre canteros o sobre caballetes),
usando trozos de tallo, cormos o cormos secundarios. Los trozos de tallo producen plantas que
producen los mayores rendimientos, el mayor nimero de raices y el mayor peso de las hojas, por
lo que pueden ser mas competitivas contra las malezas.




3.8.3.3 Poblacién de plantas

La malanga se desarrolla mejor a distancias estrechas, de alrededor de 60 cm x 60 cm.
Cuando se usan distancias mas estrechas disminuye la incidencia de malezas (Onwueme 1978).
Como la malanga se produce como cultivo asociado, su distancia de plantacién dependera de la
densidad de los cultivos asociados.

3.8.3.4 Acolchado

Al igual que el fiame, la malanga de secano normalmente es acolchada. El acolchado con hojas
muertas, malezas gramineas o polietileno suele conservar la humedad y controlar las malezas.

3.8.3.5 Manejo del agua

En cultivos inundados de Colocasia, la plantacién se realiza con una lamina de 2-5 cm de
agua. En los campos se pueden hacer diques para retener el agua. Cuando las raices se han
desarrollado suficientemente se eleva el nivel del agua de manera que la base del cultivo
permanezca sumergida (Onwueme 1978). La densidad y tipo de malezas que emergen
posteriormente estd estrechamente relacionado con la profundidad del agua inundada. La
inundacion poco profunda (menos de 2.5 cm) facilita el crecimiento de las malezas (Ampong-
Nyarko y De Datta 1991).

3.8.3.6 Fertilizante

Las deficiencias de nitrégeno y fdésforo provocan un crecimiento lento y hace al cultivo
menos competitivo contra las malezas. En sistemas tradicionales de malanga en Africa y las
regiones del Pacifico se usa poco o ningun fertilizante. Fertilizantes o estiércol se deben aplicar
en tierras que se han cultivado durante largos periodos.

3.8.3.7 Desyerbe manual

El periodo critico de competencia en malanga es durante las primeras 4 a 16 semanas después
de la plantacion (Akobundu 1990). De dos a tres desyerbes manuales bien programados son
necesarios. En Colocasia inundada las malezas se controlan mediante el manejo del agua. Las
malezas sobrevivientes se deberan controlar mediante extraccién manual.

3.8.3.8 Herbicidas

Varios herbicidas han demostrado ser efectivos en Colocasia inundada. En malanga de secano
han resultado efectivos prometrina a 1-2 kg i.a./ha, que brinda un control de 4-8 semanas
(Kasasian 1971), atrazina a 3.5 kg i.a./ha, asi como linuron y diuron, cada uno a 3 kg i.a./ha.




3.9 Consumo de malanga en Nicaragua

Segun el Plan Nacional de Produccién, Consumo y Comercio del ciclo productivo 2012-2013
en el pais se cultivaron 89,690 manzanas de raices y tubérculos y se produjeron unos 7.55
millones de quintales de yuca, 3.10 millones de quintales de quequisque y cerca de un millén de
quintales de malanga, en su mayoria para el consumo nacional. (La Prensa, 2015)

3.10 Situacion econdmica de la malanga en Nicaragua

El cultivo y exportacion de malanga en Nicaragua esta meramente dirigido hacia los mercados
internacionales, las variedades que tiene mayor demanda en los mercados internacionales son la
malanga lila y la malanga blanca. (La Prensa, 2011).

Aunque en los Gltimos afios se impulsé la produccién de quequisque y malanga como parte del
proceso de diversificacion de la oferta exportable, estos productos estan siendo sustituidos por
otros con mayor demanda. Este reemplazo provocé que el afio pasado el volumen de envio de
tubérculos al mercado internacional cayera casi 20 por ciento.

“En la zona de Nueva Guinea, que es el mayor productor de quequisque y malanga del pais,
entraron programas nuevos con café variedad robusta y ahora los pequefios productores estan
sembrando robusta, cacao o pifia Golden”, asegura Roberto Argiiello, coordinador de la Comision
de Raices y Tubérculos de la Asociacion de Productores y Exportadores (APEN).

De acuerdo con las estadisticas del Centro de Tramites de las Exportaciones (CETREX), el
afio pasado solo se colocaron en el mercado externo 8,134 toneladas de quequisque y malanga,
inferior en 2,025 toneladas respecto a las 10,159 de 2015.(La Prensa, 2017)

3.11 Valor nutricional de la malanga

La malanga es un tubérculo con una gran riqueza en nutrientes esenciales, entre los que
encontramos diferentes tipos de vitaminas y minerales. Asi, la vitamina C, la vitamina B6 y la
vitamina E, toman el protagonismo y nos permiten mantener una salud de hierro gracias a ellas,
aportandonos propiedades preventivas y curativas. En el lado de los minerales, encontramos una
elevada presencia de magnesio, manganeso, fésforo y potasio.

Ademas, la malanga es muy rico en fibra dietética. Con una sola racion, obtendremos una
tercera parte de la cantidad diaria de fibra que deberiamos consumir. ¢Para qué nos ayuda esto?
Ademas de para adelgazar (ya sabemos que la fibra es imprescindible en cualquier tipo de dieta),
también nos ayuda en los asuntos estomacales e intestinales: regula el transito intestinal, previene
el estrefiimiento y acelera la digestion. Como hemos dicho, si buscas cuidar tu sistema digestivo,
la malanga es uno de los alimentos méas recomendados en este sentido. Como ya hemos dicho,
regula el transito intestinal y favorece las buenas digestiones, pero ademas, también elimina el
reflujo gastroesofagico o, dicho de otro modo, los ardores.
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Tabla No 2. Composicion quimica por cada 100 gr de malanga comestible.

Composicion (g) Crudo
Humedad 71.9
Proteina 1.7
Grasa 0.8
Carbohidratos 23.8
Fibra 0.6
Ceniza 1.2
Calcio 2.2x10-2
Fosforo 7.2x10-2
Hierro 9x10-4
Tiamina 1.2x10-4
Riboflavina 2x10-5
Niacina 6x10-4
Energia (Mca/Kg) 3808

Fuente: Qualitradex. (2013).

3.12 Colesterol y sodio

Aquellas personas que estan preocupadas por el colesterol y el sodio alto deben recurrir a
afiadir malanga a su dieta. Pueden evitar el riesgo alto de problemas cardiacos y el riesgo de la
presion sanguinea alta debido a la falta de colesterol.

3.12.1 Vitaminas

La malanga es alta en pocas vitaminas que son importantes para el cuerpo. Una racion tiene un
11% de su valor diario de vitamina C. La vitamina C es un antioxidante que es importante para
los sistemas y funciones corporales multiples. Aungue no puede combatir los catarros, esta
vitamina te ayudara a mantener sano tu sistema inmunolégico y para que funcione
adecuadamente. Una taza de malanga tiene un 19% de tu cantidad de vitamina E y un 22% de tu
cantidad de diaria de vitamina B6.

3.12.2 Minerales

La malanga tiene mucho que ofrecer en lo que respecta a los minerales. Una racion tiene un
10% del valor diario de magnesio y fosforo aunque también ofrece un 13% del valor diario de
cobre. La malanga es una fuente excelente de potasio y magnesio, con un 18% del valor diario
de potasio y un 30% de manganeso. El potasio es importante para la regulacion de las funciones
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cardiacas y la a presién sanguinea mientas permite que los masculos trabajen de manera normal.
El manganeso es importante para el metabolismo de las proteinas y grasa. (Nutricion data).

3.13 Usos de la malanga

La malanga tiene utilizacién variada, puede ser utilizada como sustituto de la papa en sopas 0
estofados. Tiene un contenido de almiddn superior al de la yuca. Frecuentemente la malanga se
consume cocida y como harina para diversos usos como frituras y con ella se preparan numerosos
platos como sopas pastas, guisos, ensaladas, dulces, panes y galletas.

Uno de los usos importantes de la malanga resulta la elaboracién de harinas compuestas a
través de la mezcla con otras harinas, representando una alternativa para el uso de este tubérculo.

Es un alimento basico para la alimentacion de nifios y ancianos debido a sus cualidades
nutricionales, ya que su almiddn tiene estructura micro granular, altamente digestible. La harina
derivada de la malanga puede ser usada para la elaboracion de sopas, bizcochos, panes, budines y
bebidas.

Otros de los usos que se le ha dado a la malanga son la elaboracion de productos extruidos,
elaboracion de arroz, fideo y macarrén empleando esta harina en combinacién con otras harinas,
con la finalidad de mejorar tanto la extrudabilidad como la calidad nutricional de los productos.

3.13.1 Alimentacion animal

La malanga es un alimento satisfactorio para los animales. En algunos lugares los tallos, hojas
y cormos son hervidos y se proporciona como alimentos a los cerdos.

También la harina de malanga se ha usado para la alimentacion de ovinos e incluso se utiliza
en la alimentacién de pollos en sustitucion de la harina de maiz.

3.13.2 Uso industrial

La malanga también ha sido utilizada como relleno modificados para plastico biodegradable y
existe evidencia que ha sido utilizado en la elaboracién de alcohol para combustible. (Montaldo,
1991)

3.14 Comparacién nutricional de la harina de malanga con harina de trigo

La malanga es considerada como un gran alimento debido a que contiene una gran cantidad de
sustancias nutritivas, carbohidratos y proteinas que son necesarios para mantener una
alimentacion sana y balanceada.

Este tubérculo contiene grandes cantidades de fibra dietética, la cual ayuda a regular y
acelerar el proceso digestivo y a disminuir el colesterol en el cuerpo. Ademas, la digestion de la
malanga requiere una cantidad menor de acidos estomacales en comparacion con otros
tubérculos, lo cual ayuda a disminuir la sensacion de ardor en el pecho y la garganta, asociados
con la enfermedad de reflujo gastroesofagico. Asi mismo, su contenido de sodio es muy bajo y no
posee colesterol, por lo cual incluirla en la dieta diaria, constituye en una excelente manera para
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evitar el riesgo de adquirir enfermedades cardiacas, presion sanguinea alta o problemas de
sobrepeso.

A diferencia del trigo, el cual es cominmente utilizado para formar harina para pan y
productos de panaderia, la malanga no contiene gluten. EI gluten puede desencadenar dolores
abdominales, nauseas y estrefiimiento en personas con trastornos gastrointestinales tales como la
enfermedad de Crohn y la enfermedad celiaca. Es por eso que la harina de malanga es una
excelente opcion para las personas con sensibilidad al gluten, ya que les permite disfrutar de
panes, bollos y tortitas sin tener que consumirlo en realidad.

La malanga también cuenta con una cantidad importante de vitaminas entre las que se
destacan la vitamina C, la vitamina E y la vitamina B6. De la misma manera, contiene minerales
como el magnesio, el fésforo, el cobre, el potasio y el manganeso, los cuales desempefian
diferentes tipos de funciones dentro del organismo, logrando de esa manera que el cuerpo trabaje
de la mejor manera posible.

3.15 Gluten

El gluten es un conjunto de proteinas contenidas exclusivamente en la harina de los cereales
de secano, fundamentalmente el trigo, lacebada, el centenoy laavena, o cualquiera de
sus variedades e hibridos; representa un 80 % de las proteinas del trigo. Estd compuesto
de gliadina y glutenina.

3.15.1 Principales proteinas que conforman el gluten

3.15.1.1 Alfa gliadina

Esta es la proteina a la que la mayoria de la gente se refiere cuando hablan sobre problemas
con el gluten. Alrededor de la mitad de la proteina del trigo es gliadina.

Los anticuerpos anti alfa-gliadina son los que estadisticamente tienen més probabilidades de
estar elevados en la enfermedad celiaca y la sensibilidad al gluten no celiaca aunque no son los
unicos.

Estos anticuerpos estan asociados con trastornos del espectro autista, enfermedad celiaca y
alergia al trigo. Se sabe que estos anticuerpos pueden generar reacciones cruzadas con proteinas
cerebrales afectando a la funcién del sistema nervioso.

3.15.1.2 Omega gliadina

Otro tipo de gliadina que se asocia con patologia celiaca, anafilaxis inducida por el ejercicio y
alergia al trigo. Los anticuerpos anti-gliadina no suelen testarse normalmente por lo que las
personas que reaccionan a esta proteina pueden dar falsos negativos.
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3.15.1.3 Glutenina

Junto a la alfa gliadina es la otra gran proteina del trigo. Los anticuerpos anti-glutenina suelen
encontrarse en pacientes con dermatitis herpetiformis. Se sabe que la glutenina genera reacciones
cruzadas con la elastina de la piel y también con la globulina presente en el arroz. Es por ello que
algunas personas que reaccionan al gluten también lo hacen al arroz.

3.15.1.4 Aglutenina del germen de trigo

La aglutinina es una lectina con la capacidad de unirse a muchas células y antigenos tisulares.
La aglutinina interfiere con las enzimas digestivas inhabilitdndolas. A su vez puede provocar la
generacion de anticuerpos contra el tejido al que se una.

3.15.1.5 Gluteomorfina y Prodinorfina

Gluteomorfina y Prodinorfina son péptidos opidceos. La gluteomorfina se forma de la mala
digestion de la gliadina mientras que la profinorfina se ingiere directamente.

Ambas compiten con las endorfinas enddgenas por sus receptores por lo que se asocian a
patologias del espectro autista y sindromes dolorosos. A su vez, las gluteomorfinas se unen a los
linfocitos alterando su funcion.

3.15.1.6 Complejos de gliadina transglutaminasa

Las transglutaminasas son enzimas que desaminan la gliadina en el intestino. Al unirse a la
gliadina forma un complejo que puede adherirse a la pared intestinal donde es reconocida por
celulas defensivas y pueden activar una respuesta inmunitaria. EI complejo gliadina-
transglutaminasa se asocia a patologia inflamatoria intestinal.

3.15.1.7 Fitatos

Los fitatos son sustancias con capacidad de bloquear la absorcion de ciertos minerales.
Aunqgue no son proteinas, los hemos afiadido en esta seccion por ser uno de los componentes del
trigo con impacto sobre nuestra salud.

3.15.2 Alimentos que contienen gluten

Pan, harina de trigo, cebada y centeno.

Bollos, pasteles y tartas.

Galletas, bizcochos y productos de reposteria.

Pasta alimenticia: fideos, macarrones, tallarines.

Higos secos.

Bebidas destiladas o fermentadas a partir de cereales: cerveza, agua de cebada.

Productos manufacturados en los que entre en su composicion cualquiera de las harinas ya
citadas y en cualquiera de sus formas: féculas, sémolas, proteinas.

Obleas de la comunion.

Lo uiul
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3.15.4

Alimentos libres de gluten

Leche y derivados: quesos, quesos de untar sin sabores, requeson, nata, yogures naturales,
cuajada.

Todo tipo de carnes y visceras frescas, congeladas y en conserva al natural.

Embutidos: cecina, jamon serrano y jamon cocido de calidad extra.

Pescados frescos y congelados sin rebozar, mariscos frescos y pescados y marisco en
conserva al natural o en aceite.

Huevos.

Verduras, hortalizas y tubérculos.

Frutas.

Arroz, maiz, tapioca, asi como sus derivados.

Legumbres.

Azlcar y miel.

Aceites y mantequillas.

Café en grano o0 molido, infusiones y refrescos de naranja, limon y cola.

Vinos y bebidas espumosas.

Frutos secos crudos.

Sal, vinagre de vino, especias en rama, en grano y todas las naturales.

Alimentos que pueden contener gluten

Aquellos que por naturaleza no contienen gluten, pero pueden llegar a incorporarlo por el proceso
tecnoldgico o por contaminacion cruda.

L R R VAR RV

Embutidos: choped, mortadela, chorizo, morcilla, salchichas, etcétera.
Patés.

Quesos fundidos, de untar de sabores, especiales para pizzas.
Conservas de carne, alb6ndigas, hamburguesas.

Conservas de pescado en salsa, con tomate frito.

Salsas, condimentos y colorantes alimentarios.

Sucedaneos de café, chocolate y cacao y otras bebidas de maquina.
Frutos secos tostados o fritos con harina y sal.

Caramelos y golosinas.

Algunos tipos de helados.

Sucedéaneos de chocolate.

3.16 Celiacos

La celiaquia es la intolerancia permanente al gluten, conjunto de proteinas presentes en el
trigo, avena, cebada y centeno (TACC) y productos derivados de estos cuatro cereales. Pueden
padecerla tanto nifios como adultos. Actualmente, la incidencia es mayor en mujeres, que en
varones.

Las proteinas se clasifican en dos grupos, prolaminas y gluteninas. Las prolaminas reciben
distintos nombres segun el cereal de origen:

= Trigo = gliadina
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= Avena = avenina
= Cebada = hordeina
= Centeno = secalina

El gluten de los cereales mencionados es la forma mas conocida de presentacion de las
prolaminas tdxicas para los celiacos. La gliadina constituye el mayor problema, es la méas
utilizada en la industria alimenticia.

La avena pareciera no producir dafio pero, en su proceso de industrializacion, puede
encontrarse contaminada granos de trigo, cebada o centeno.

La Celiaquia se presenta en personas que tienen predisposicion genética a padecerla. Se sabe
que aparece con mas frecuencia entre miembros de la misma familia.

Esta intolerancia produce una lesion caracteristica de la mucosa intestinal provocando una
atrofia de las vellosidades del intestino delgado, lo que altera o disminuye la absorcion de los
nutrientes de los alimentos (proteinas, grasas, hidratos de carbono, sales minerales y vitaminas).
Es este fendmeno el que produce el clasico cuadro de mala absorcion.

La celiaquia es una condicion autoinmune, es decir que el sistema de defensa de los celiacos
reconoceria como "extrafio™ o no perteneciente al organismo, al gluten, y produciria anticuerpos o
"defensas" contra el mismo. Estos anticuerpos provocarian la lesion del intestino con destruccion
o atrofia de su mucosa (capa interior del intestino), produciéndose una alteracion en la absorcion
de los alimentos.

3.17 Tecnologia para la elaboracion de harina de malanga a través del método de
deshidratacion

La deshidratacion o el desecado es una de las técnicas mas utilizadas para la conservacion de
alimentos a través de la historia. Muy antiguamente, se secaban al sol alimentos como frutas,
granos, vegetales, carnes y pescados, mediante prueba y error, para tener alimentos en épocas de
escasez. Comercialmente esta técnica, que convierte alimentos frescos en deshidratados, afiade
valor agregado a la materia prima utilizada, bajan los costos de transporte, distribucion y
almacenaje por la reduccion de peso y volumen del producto que produce. Asimismo, la
deshidratacién es el método mas barato y especialmente apto para comunidades que no posean
otras posibilidades de conservacién por frio.

En principio y a pesar de que luego indistintamente se utilizara el término deshidratacion o
secado o desecado, una definicion aceptada es:

3.17.1 Deshidratacion
Comprende la eliminacion de agua mediante el tratamiento del producto por calor artificial
(aire previamente calentado, superficies calientes, etc.).

3.17.2 Secado o desecado
Comprende la eliminacion de agua mediante el tratamiento. Como todo método de
conservacion, este posee ventajas y desventajas.
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3.17.2.1 Ventajas mas relevantes

= Muy util y relativamente facil de llevar a cabo a cualquier nivel.

= Particularmente apto para poblaciones de bajos recursos, y a pequefia escala requiere

inversiones minimas.

= Vida util muy prolongada, si se seca a niveles de humedad residual adecuados.

= Reduccion muy importante de peso y volumen. Minimos costos de almacenamiento,
empacamiento y transporte.
No requieren instalaciones especiales para su almacenamiento posterior.
Productos compatibles con cualquier otro ingrediente deshidratado para elaboracion de
mezclas.

Y

3.17.2.2 Desventajas mas relevantes

= Calidad relativamente baja en cuanto a contenido residual de nutrientes, textura, aroma,
etc.

= Relativamente baja capacidad de rehidratacion.

= Alto costo de equipamiento para grandes producciones, y equipamiento muy especifico
para cada producto y proceso.

Este, al igual que todos los métodos, debe tratarse de tal modo que la pérdida de calidad sea la
minima posible. Esto exige, entre otros, que la rehidratacion del producto seco conduzca a
productos lo mas parecidos posible a los frescos que le dieron origen.

Para llegar a productos de buena calidad hay que optimizar los procesos. El disefio del proceso
debe considerar el efecto de los fendmenos de transferencia de calor y materia sobre la estructura
del tejido alimentario.

Figura 1: Esquema simplificado del mecanismo de secado

3.17.2.3 La velocidad de secado depende de:

= La velocidad con que se aporta calor, que a su vez es funcion de la temperatura del medio
de secado, la velocidad superficial del medio de secado y La resistencia del producto a la
transferencia de calor
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La velocidad de migracion de agua y solutos en el interior del alimento.

La velocidad de eliminacion del vapor de agua en la superficie.

La relacién entre la cantidad de alimento y medio de calefaccion.

Las temperaturas maximas que admite el alimento.

La velocidad de evolucion de las reacciones de deterioro, como los pardeamientos, la
pérdida de vitaminas por oxidacion, etc.

= Latendencia a la formacion.

Uy uul

3.17.3 Procesos basicos del secado

Cuando se disefia un equipo de deshidratacion para eliminar agua de un alimento de manera
eficaz, deben tenerse en cuenta los diversos procesos y mecanismos que tienen lugar en el
producto y en el equipo. Los procesos y mecanismos tienen particular importancia en frutas,
hortalizas y hongos, en las que la eliminacién de agua produce cambios en la estructura.

3.17.3.1 Actividad de agua

Uno de los parametros mas importantes en el secado de alimentos es la condicion de
equilibrio que determina el limite del proceso. La actividad de agua (Aw) es el factor
determinante en el estudio de la estabilidad de los alimentos deshidratados.

3.17.3.1.1 La Aw es funcion de:
= Contenido de agua del alimento
= Temperatura
= Mecanismo: Si se elimina agua (desorcidn), o se incorpora agua (sorcion).

3.17.4 Meétodos de deshidratado

3.17.4.1 Deshidratado con Aire Caliente Forzado

El deshidratado con aire caliente forzado es el método mas comun para secar productos
alimenticios. En este método, el aire caliente remueve el agua en estado libre de la superficie de
los productos. El incremento en la velocidad del aire y la turbulencia generada alrededor del
alimento provoca una reduccion de la tension en la capa de difusion, causando una deshidratacion
eficiente.

La deshidrataciébn mediante este método depende de la velocidad y temperatura del aire
empleado.

El flujo del aire caliente puede ser a contracorriente o en paralelo. Generalmente la
deshidratacién con aire caliente a contracorriente es mas eficiente que la que se logra con el flujo
de aire en paralelo, debido a que la transferencia de calor fue mas eficiente al existir un contacto
mas estrecho debido al movimiento en sentidos opuestos.

3.17.4.2 Deshidratadores de horno

Generalmente tienen dos niveles: los quemadores de gas en el piso mas bajo proporcionan
calor, y el aire caluroso se levanta a través del vacio al nivel superior.

Este tipo de deshidratador es ineficiente en el uso del calor, resulta en un deshidratado lento.

18




3.17.4.3 Deshidratadores de torre

Consiste en un cuarto de horno el cual contiene un horno y tubos de calentamiento y gabinetes
en el cual las bandejas de frutas son deshidratadas. El aire caliente del horno sube a través de las
bandejas sosteniéndolas frutas.

3.17.4.4 Gabinetes de deshidratacion

Es similar en la operacion a uno de pila, excepto que el calor para el deshidratado es generado
y suplementado por rollos de vapor los cuales estan localizados entre las bandejas, este tipo de
equipo provee algan control y uniformidad de la temperatura, aunque, representa una mejora
sustancial por encima del sistema “deshidratador de pila” el cual es visible, sin embargo, solo
para operaciones a menor escala. El equipo es barato y muy conveniente para la deshidratacion
de frutas y porciones de verduras. La duracion del ciclo de deshidratacion es de 10 a 12 horas.

3.17.4.5 Deshidratadores de tunel

Es mas flexible y eficaz es el secador de tunel el cual se utiliza ampliamente en la
deshidrataciéon de frutas. El equipo es esencialmente similar a un secador de gabinete, excepto
que solo permite una operacion continua a lo largo de un tunel rectangular a través del cual
mueve camiones cargados de bandejas. Un deshidratador de tunel proporciona un secado rapido
sin dafiar el producto y permite un proceso de deshidratacion uniforme.

3.17.4.6 Secadores al vacio

El propdsito principal de los secadores al vacio es permitir la extraccion de la humedad a
menos del punto de ebullicion bajo condiciones de ambiente. El secado al vacio provee una
ventaja importante para ciertos en lo que a calidad se refiere.

3.17.5 Equipos para el proceso de deshidratado

3.17.5.1 Tubo secador rotativo a vapor

El tubo de secado por vapor rotativo de tipo contacto aplica el método de calefaccion
indirecta. Es usado principalmente para secado materiales en polvos, particulas y trozos no
pegajosos en la industria quimica, industria liviana, de produccion de alimentos y piensos, etc.
Por ejemplo, en la destilacion de granos para la industria productora de alcoholes y cerveza en la
industria liviana.

3.17.5.2 Evaporador de pelicula descendente con calor residual multi-efecto

El evaporador de pelicula descendente con calor residual multi-efecto, aplica el principio de
evaporacion por pelicula descendente, calentando la solucién diluida hasta obtener una solucion
condensada por vaporizacion parcial del agua. Se caracteriza por su operacion continua, alta tasa
de condensacion (1/5-1/10), amplio rango de viscosidad (<400CP), alta eficiencia de
transferencia de calor.

3.17.5.3 Evaporador de superficie de placa multi-efecto

El evaporador de superficie de placa multi-efecto puede combinar varios procesos de acuerdo
con las caracteristicas del material. Se caracteriza por su estructura compacta, alta potencia de
evaporacion, alta densidad de liquido, bajo consumo de electricidad y gas, operacion continua y
facil expansion. Este evaporador es ideal para procesos continuos de evaporacion y condensacion
de productos lacteos.
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3.17.5.4 Secador por corriente de aire

El secador por corriente de aire es uno de los mas avanzados equipos para procesos de secado.
Por principio de secado instantaneo, el secador genera corrientes de aire caliente de alta velocidad
para sostener y secar materiales lodosos y harinosos, y finalmente obtener productos secos en
polvo o en forma de particulas.

3.17.5.5 Deshidratador en espiral simple

Este equipo también permite realizar el reciclaje de agua de almidon residual luego de
exprimir la fibra, la pérdida en lavado se reduce y la tasa de recuperacion de almidon es
mejorada, consecuentemente optimizando el ambiente de produccién, y mejorando el beneficio
econdmico de los bioproductos. El deshidratador en espiral simple se encuentra disponible en
diferentes especificaciones.

3.17.5.6 Deshidratador por aire forzado con calentamiento de aire a recirculacion

Este horno es similar al deshidratador por aire forzado con calentamiento indirecto, pero el
ciclo de circulacion de aire es cerrado sin ventilacion o renovaciones del aire, y para bajar la
humedad del aire usa periodos de escarche secando el aire con una unidad evaporadora de
refrigeracion, este equipo es ideal para secado de carnicos salados, embutidos, quesos. Etc.

3.17.6 Deshidratador de desecacion congelante

Es un equipo cerrado donde se deprime por debajo de la presion atmosférica por medio de una
bomba de vacio. Este horno sirve para procesos quimicos, de medicina, tratamientos cientificos
de laboratorio, etc.

3.17.7 Sistema “Spray”
Este sistema consiste en un proceso de secado de productos pulverizados o liquidos que

4 2

“colisionan” dentro de un “ciclon” a contra corriente de aire y calor. Este sistema es apropiado
para leche, pulpas de frutas y todos a aquellos productos atomizables.

3.18 Usos del método de deshidratacion

El fin de este proceso es basicamente prolongar la vida del alimento. Todos sabemos que el
agua es fuente de la vida, pero también es fuente de la vida microbiana, asi que desecando el
alimento, también se consigue acabar con esa vida microbiana, alargando la vida de los alimentos
deshidratados.

Cuando se deshidrata un alimento, este reduce su tamafio, debido a la pérdida de agua, pierde
volumen. Asi se consiguen alimentos con sabores mas reconcentrados, mas resistentes y con
riesgo minimo echarse a perder.

3.19 Calidad de los productos deshidratados

La calidad de un alimento desecado es directamente proporcional al parecido en sabor, olor y
consistencia del alimento fresco, una vez rehidratado. Es decir, la rehidratacion del alimento es
un paso clave para obtener un sabroso y nutritivo alimento. Para conseguir una buena calidad del
alimento conviene tener en cuenta aspectos relacionados con el propio proceso de desecacion,
con la composicion quimica del alimento o con las condiciones de almacenamiento del producto.
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Los alimentos que pueden deshidratarse son las frutas, las hortalizas, la carne, el pescado, la leche
y los huevos, pero siempre teniendo en cuenta importantes parametros de su composicion.

La deshidratacion aumenta la duracion de conservacion del producto pero modifica su calidad.
Ligando principalmente la duracién y la temperatura de secado. Hay dos tipos de alteraciones.

3.19.1 Alteraciones de naturaleza quimica

3.19.1.1 Reacciones de oxidacion de los lipidos

Cuando el agua se evapora, facilita el contacto con el oxigeno en el alimento y por lo tanto el
enrranciamiento.
3.19.1.2 Reacciones de maillard

Los productos mas afectados por las reacciones son frutas y los productos carnicos

= Mas 4cido es el producto
= Esrico en acido ascorbico
= Esrico en gllcidos
= Esrico en proteinas.
3.19.1.3 Control de la reaccion de maillard

Bajara rapidamente la Aw (por debajo de 0,5)
Que la temperatura del producto permanezca a niveles inferiores a 50-55C

En frutas puede ser aconsejable el empleo de anhidrido sulfuroso antes o después del secado
para disminuir la velocidad de las reacciones.

3.19.2 Alteraciones de naturaleza fisica

3.19.2.1 Cambio de la estructura

Es de tipo de deformacién plastica se produce, en mayor o menor medida, cuando se desean
tejidos vegetales o animales.
3.19.2.2 Formacion de grietas y arrugamiento

Si las condiciones ideales de secado son rigurosas, las capas superficiales se secaran hasta
alcanzar una rigidez y resistencia mecanica, mientras que en interior de la pieza permanece
himedo y con poca resistencia. El resultado es que rompe internamente el tejido y se arruga.
3.19.2.3 Expulsion del jugo celular

La contraccion de las capas superficiales comprime el interior de la pieza, la cual provoca la
expulsién del jugo celular y el movimiento también a la superficie.
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3.19.3 Otras reacciones de los constituyentes de los productos

= Perdida de la tiamina, Riboflavina y niacina.

= Afecta a las proteinas produciéndose una desnaturalizacion, especialmente de las
membranas, lo cual reduce su rehidratabilidad.

= Los carotenos. Su estructura quimica insaturada los hace susceptible de los mismos
tipos de degradacion de los lipidos.

= La clorofila en condiciones de calor hUmedo, se transforma en feofitina, por pérdida de
una parte de su magnesio.

3.19.4 Conservacion de los alimentos deshidratados

Cuando ya hemos conseguido deshidratar el alimento, hay que conservarlo y almacenarlo de la
mejor manera posible para evitar cualquier tipo de contaminacion microbiana, o incluso contacto
con insectos.

Los frascos herméticos en ambientes frescos y secos, sin que estén expuestos ni a la luz del sol
ni a ningun tipo de luz directa.

Cuando abrimos el recipiente para comer los alimentos que hemos deshidratado, se deben
consumir cuanto antes, o tapar de manera hermética de nuevo.

3.19.5 Riesgo en los productos desecados

Es importante llevar a cabo una serie de operaciones previas a la deshidratacion, relacionadas
con las caracteristicas y la composicion del producto, para evitar la proliferacion de patdgenos en
el alimento. Por ejemplo, eliminar frutas y hortalizas alteradas, rechazar huevos rotos o sucios, el
lavado y pelado de frutas y hortalizas, el blanqueado o escaldado de frutas y hortalizas (puede
reducir hasta un 99% de los microorganismos) o rechazar la leche que no se ajuste a los patrones
bacterioldgicos de calidad son algunos ejemplos.

Durante la desecacidn, si el tratamiento y las condiciones de almacenaje son las adecuadas, no
habra multiplicacién bacteriana. Sin embargo, algunas esporas de bacterias y mohos, que son
especialmente resistentes a las condiciones de almacenamiento bajo sequedad extrema, pueden
sobrevivir. Durante el envasado o durante cualquier otra operacion del alimento una vez desecado
puede existir cierta posibilidad de contaminacion, aunque muy remota.

Los microorganismos que aparecen en las frutas y hortalizas desecadas dependen de los
tratamientos previos llevados a cabo. Por este motivo, es necesario un adecuado proceso de
seleccion, clasificacion o pelado. En los huevos es importante rechazar los sucios o rotos. En los
huevos desecados pueden encontrarse gran variedad de microorganismos, sobre todo en la yema,
gue es un medio de nutrientes verdaderamente rico.

De manera global, podemos afirmar que la desecacion aumenta considerablemente la vida til
de alimento, disminuye la carga microbiana, reduce el espacio de almacenamiento y optimiza el
transporte y la distribucién. No obstante, pueden perderse algunos nutrientes, como proteinas o
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vitaminas, y algunos atributos sensoriales como el olor, color o sabor, asi como aparecer
pardeamiento no enzimatico.

3.20 Cinética del Secado

3.20.1 Caracteristicas Generales

En la cinética del secado basan los estudios en los cambios de la cantidad promedio de
humedad con el tiempo, contrario a lo que describe la dindmica del secado que describe los
cambios de temperatura y humedad.

Asi la cinética del secado describe la cantidad de humedad evaporada, el tiempo, el consumo
de energia, etc. Sin embargo, el cambio de humedad depende de la transferencia de calor y de
masa entre la superficie del cuerpo, el ambiente y el interior del material a secar.

Es indispensable saber que la intensidad del secado refleja el cambio en la cantidad de
humedad a través del tiempo, que es influenciado por los pardmetros del secado como,
temperatura, humedad, velocidad relativa del aire, presion total, etc.

Existen modelos que explican este fendmeno uno de los cuales se puede expresar en una
forma simplificada donde se trata de una esfera, que trasforma el calor suministrado en la
disminucion de humedad, la ecuacion de balance de energia tiene la siguiente formula:

De la ecuacion 4.25 puede verse que la velocidad del secado crece con el decremento del
didmetro de la particula y un incremento en la temperatura del gas asi como la velocidad de
calentamiento (determinado por el coeficiente de transferencia de calor, h) de donde la ecuacion
de Froessling puede ser manipulada y mostrada como:

nd’
hrd jw (r .1, )=N’T"p,AH 429
Donde:
V_th(fg—l:) 425
4 == pjdp A

Donde ug es la velocidad del superficial del gas [m/s], dp es el diametro de la particula [m],
Tg es la temperatura del gas (humedo) [K]. En las ecuaciones 4.26 y 4.27 como se puede
observar las unidades no son consistentes, esto es debido a que la contribucion de los demas
pardmetros es insignificante y los valores de los parametros mas significativos dan una
aproximacion a las ecuaciones.

Para un mayor entendimiento de las ecuaciones hay que saber que h es el coeficiente de
transferencia de calor, dp es el diametro de la particula es el factor de forma, Tg es la temperatura
del gas humedo, Ts es la temperatura de la superficie, S es la densidad del solido y H es el calor
latente.

El secado es afectado también por factores externos como impurezas que alteran el equilibrio
del secado al interaccionar con la superficie de las particulas. En el caso de sistemas dispersos, la
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interaccion entre las particulas y entre las paredes del equipo es importantes y significativas
porque también afectan la superficie de las particulas.

3.20.2 Fundamento de las Curvas de Secado
Un proceso de secado es usualmente descrito por diagramas construidos con las siguientes
coordenadas.

1. Contenido de humedad del material contra Tiempo de secado (Curva de secado).

2. Velocidad de Secado contra Contenido de humedad del material (Curva de velocidad del
secado).

3. Temperatura del material contra Contenido de humedad (Curva de temperatura).

Estas curvas son obtenidas bajo condiciones de laboratorio donde se mide el cambio de masa y
temperatura con el tiempo a base de muestreo. El proceso de secado es obtenido con estado
estable teniendo Tg, ug y Y como constantes. Usando aire caliente como el agente desecado. La
letra Y es el contenido de humedad absoluta de masa en el aire. Esto quiere decir el peso de masa
de vapor de agua por peso de masa de aire seco.

m, _ Kgde vapor de agua
‘ Kg de arre seco

Y=

m,

3.20.3 Curva de Secado

Este tipo de curva nos muestra el contenido de humedad a través del tiempo en el proceso de
secado. En el periodo inicial de secado, el cambio de humedad en el material esta ilustrado en la
curva A-B. Al terminar este primer periodo el secado toma una forma lineal del tipo X = f (t), en
este periodo la velocidad de secado es constante (recta B-C).

Elsecado se mantiene igual por un periodo de tiempo hasta que llega a un punto critico
(PuntoC) donde la linea recta tiene a curvearse y a formar una asintota con el contenido de
humedad Xeq donde es el valor minimo de humedad en el proceso de secado esto quiere decir
que el punto E jamas es tocado.

La recta (B-C) es Ilamado el periodo de velocidad de secado constante, y al siguiente periodo
de secado se conoce como el periodo de caida de velocidad del secado.
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Figura No.2 curva de secado
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Figura No.3 curva de velocidad de secado

Este tipo de curva indica con que velocidad se seca el material. Este diagrama es muy util para
diferentes propositos. Este diagrama tiene la funcion w f (X' ) D =, donde muestra la cantidad de
humedad removida desde el material secado por unidad de tiempo por unidad de superficie
secada.

maX
Adt

Wy, =

i

O como:

_ar
dt

N

En esta grafica también pueden verse los periodos de velocidad constante y caida en la
velocidad de secado. La explicaciéon de la forma de la curva de secado estd conectado con el
fenomeno de transferencia de masa y calor. Antes del secado la superficie del material esta
cubierta con una capa delgada de liquido la cual puede ser tratada como humedad desatada, libre
o0 capilar. La evaporacion empieza con el contacto con el aire. Considerando la resistencia de la
transferencia de masa, tenemos las condiciones externas y la capa circulante de gas; limitando la
velocidad de secado. Asi la velocidad de evaporacion puede expresarse como el coeficiente de
transferencia de masa y un gradiente de humedad del aire.
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W=k LY Y[

Donde Y yYs son la humedad del ambiente circulante. El coeficiente de transferencia de masa
k g para una velocidad de gas constante en relacion con el material, permanecera constante. La
humedad Y's corresponde a las condiciones de saturacion en la temperatura de la capa de liquido
(Ts). Como la evaporacion de la humedad requiere de la misma cantidad de calor latente de
evaporacion, la superficie del liquido después de algun tiempo alcanzard 70 una temperatura de
equilibrio (Periodo inicial de secado), asi la cantidad de calor proveida hacia la superficie desde
el aire circulante serd igual al calor necesario para el cambio de fase. La humedad Ys permanece
constante. Como resultado de los parametros constantes del proceso, la humedad del aire Y no
cambia. La velocidad de evaporacion entre los puntos B y C sera constante e igual a wDcr. Este
valor es igual a la velocidad de evaporacion en una superficie libre. Sin embargo se ha
demostrado que wDcr depende del tipo de material secado y usualmente es menor que el 30% de
los valores obtenidos en el proceso de la evaporacion de liquidos en una superficie libre.

Como ya es bien sabido en el periodo inicial de secado, el cuerpo a secar y su superficie estan
cubiertas con una capa de liquido, teniendo una temperatura menos a la temperatura de equilibrio
Ts y como resultado, la velocidad de secado en el rango entre los puntos A y B se incremente
hasta que la temperatura de la superficie alcanza el valor correspondiente a la linea B-C. Es méas
raro cuando el secador es alimentado con material hGmedo a una temperatura T >Ts. Entonces el
periodo inicial de secado esta representado por la linea punteada A’-B. Usualmente el periodo de
secado inicial es muy corto y en la practica puede ser despreciado.

Cuando X <Xcr la cantidad de humedad que alcanza la superficie del cuerpo a secar empieza a
caer gradualmente. Como resultado, la presion de vapor arriba de la superficie del material
también empieza a decrecer de acuerdo a la ecuacion 4.31 la velocidad secado decrece. Entonces
nosotros nos encontramos el periodo de caida de la velocidad de secado

(Curva C-D) en este periodo la velocidad de secado es controlado por el transporte de la
humedad del material (condiciones internas) la cuales dependen del gradiente de la concentracion
de humedad.

3.20.4 Tiempo de Secado

El tiempo de secado depende del material, esto define las caracteristicas que tendra la curva de
secado. El tiempo de secado debe ser determinado separadamente para el primer y segundo
periodo se secado.

La ecuacion define la velocidad de secado, esta puede reacomodarse para obtener el tiempo de
secado.

ms oX:dX

|‘_’

A owy

[:d:=-

Donde X1 y X2 son el contenido de humedad desde el tiempo cero al tiempo t,
respectivamente.
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3.21 Periodo Constante de Secado
El secado en este periodo es constante y por lo tanto la ecuacion obtenemos el tiempo para la
primera parte del periodo de secado.

m. . R
II = . (.‘ 1 - -\ o '
Awp,

Obsérvese que X2 = Xcr en la ecuacion 4.32 esto es porque es el contenido de humedad al
final del primer periodo. En este periodo de secado influyen la velocidad de secado wDI depende
de los coeficiente de transferencia de calor y masa (h y kg) entre el agente de secado y la
superficie a secar. Sin embargo los materiales porosos representan un reto debido a su estructura
no uniforme que crea dificultades en la estimacion del contenido critico de humedad. Es por eso
que a veces es mejor hacer experimentos bajo condiciones similares a las que se usan en la
practica en la industria.

3.21.1 Periodo de Caida de Secado

Este periodo de caida de secado puede comportarse de manera lineal como lo muestra la curva
de velocidad de secado pero también puede comportarse de manera no lineal por lo cual requiere
un estudio mas minucioso del comportamiento de la curva de secado. En este estudio
consideraremos el caso lineal de la curva de caida secado. La forma de la velocidad de la curva
de secado depende del tipo de cuerpo, la velocidad de secado en el primer periodo de secado v el
contenido critico de humedad. Ahora tomando la ecuacion podemos construir una ecuacion
similar en la cual la velocidad de secado depende del contenido de humedad.

3.22 Molienda

El término molienda es de uso comun, se refiere a la pulverizacion y a la dispersion del
material solido. Pueden ser granos de cereal, uva, aceitunas u otros productos de alimentacion.

Molienda. Es una operacién unitaria que reduce el volumen promedio de las particulas de una
muestra solida. Generalmente se habla de molienda cuando se tratan particulas de tamafios
inferiores a 1" (1" = 2.54 cm) siendo el grado de desintegracién mayor al de trituracion.

La reduccién se lleva a cabo dividiendo o fraccionando la muestra por medios mecanicos hasta
el tamafio deseado. Los métodos de reduccion mas empleados en las maquinas de molienda son
compresion, impacto, rotamiento de cizalla y cortado.

3.22.1 Tipos de molienda

3.22.1.1 Molienda Seca

Hacer a materiales secos 0 a suspensiones de solidos en liquido (agua), el cual seria el caso de
la molienda humeda. Es habitual que la molienda sea seca en la fabricacion del cemento y que
sea humeda en la preparacion de minerales para concentracion.
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3.22.1.2 Molienda humeda

El material a moler es mojado en el liquido elevando su humedad, favoreciéndose asi el
manejo y transporte de pulpas, que podra ser llevado a cabo por ejemplo con bombas en cafierias.
En la molienda humeda moderna, luego del proceso de desintegracion, la clasificacion de
particulas se llevara a cabo en hidrociclones y si se desea concentrar el mineral se podra hacer
una flotacion por espumas. El liquido, ademaés, tiene un efecto refrigerante con los calores
generados en el interior.

3.22.2 Tipo de equipos utilizados para el proceso de molienda

Existen diversos tipos de equipos para molienda que pueden ser Utiles para la industria
alimenticia, entre los que se pueden encontrar:

3.22.2.1 Molino

Se llaman asi a las maquinas donde se produce la operacion de molienda. Existen diversos
tipos segln sus distintas aplicaciones, los mas importantes son:

3.22.2.2 Molino de rulos y muelas

Los de rulos y muelas consisten en una pista similar a un recipiente de tipo balde, y un par de
ruedas (muelas) que ruedan por la pista aplastando al material.

3.22.2.3 Molino de discos

El molino de discos consiste en dos discos, lisos o dentados, que estan enfrentados y giran con
velocidades opuestas; el material a moler cae por gravedad entre ambos. Actualmente no se
utiliza. Este tipo de molinos ha ido evolucionando hacia el molino que hoy se conoce como
molino de Rodillos.

Molino de Bolas
Molino de Barras
Molino de Bolas.
Molino de Rodillos.
Molinos de Martillos.
Molinos de Tubo.

Ui iy

3.22.2.4 Molinos para café

Los molinos de café son aquellas herramientas necesarias para determinar el grado de espesor
de la molienda, la cual tendra un impacto importante en el proceso de elaboracién de la bebida.

3.22.2.5 Turbo molinos

Los Turbo molinos cuentan con distintas cribas (utensilios empleados para limpiar el grano)
las cuales determinaran el tamafio, grosor y textura del producto a moler.
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Los turbo molinos tienen la capacidad de moler en su interior productos en seco, himedos,
pastosos y grasosos.
3.22.2.6 Pulverizadores

Un pulverizador o molino es el que se encarga de reducir el tamafio del grano, para
posteriormente cernir el producto y utilizarlo de la manera que convenga.

3.23 Harina
Término proveniente del latin farina, es el polvo fino que se obtiene del cereal molido
(trigo, cebada, centeno y maiz) y de otros alimentos ricos en almidon

como arroz, tubérculos y legumbres. También se le llama harina al polvo al que quedan reducidas
ciertas materias sélidas al ser trituradas, machacadas

3.23.1 Obtencién de la harina

Se puede obtener harina de distintos cereales. Aunque la méas habitual es harina de trigo
(cereal proveniente de Asia, elemento habitual en la elaboracion del pan).

También se hace harina de centeno, de cebada, de avena, de maiz (cereal proveniente
del continente americano) o de arroz (cereal proveniente de Asia). Existen harinas
de leguminosas (garbanzos, judias).

El denominador comdn de las harinas vegetales es elalmidon, que es
un carbohidrato complejo. En Europa suele aplicarse el término harina para referirse a la de trigo,
y se refiere indistintamente tanto a la "harina de trigo refinada”™ como a la "harina de trigo
integral”, por la importancia que ésta tiene como base del pan, que a su vez es un pilar de la
alimentacion en la cultura europea. El uso de la harina de trigo en el pan es en parte gracias
al gluten. EIl gluten es una proteina compleja que le otorga al pan su elasticidad y consistencia.

3.23.2 Elaboracién de la harina

La harina se obtiene por la molienda de los granos entre piedras de molino o ruedas de acero
que puede ser impulsada por fuerza animal o por el simple aprovechamiento de las fuerzas
naturales: rios, viento, etc. En la actualidad se muele con maquinaria eléctrica, aunque se venden
pequefios molinos manuales y eléctricos.

En el proceso de la molienda se separa el salvado y, por lo tanto, la harina de trigo se hace méas
facilmente digerible y mas pobre en fibra. Ademas, se separa la aleurona y el embrion, por lo que
se pierden proteinas y lipidos, principales causantes del enrranciamiento de la harina.

3.23.3 Tipos de Harina

3.23.3.1 Harina de trigo

La que se obtiene del aloumen del grano de trigo, y se emplea en la fabricacion del pan y de
las pastas alimenticias. Compuesta de agua, gluten, almidon, grasas y celulosa.
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La harina es el polvo que se obtiene de la molienda del grano de trigo maduro, entero o
quebrado, limpio, sano y seco, en el que se elimina gran parte de la cascarilla (salvado) y el
germen. El resto se tritura hasta obtener un grano de finura adecuada.

La harina contiene entre un 65 y un 70% de almidones, pero su valor nutritivo fundamental
estd en su contenido, ya que tiene del 9 al 14% de proteinas; siendo las més importantes la
gliadina y la gluteina, ademas de contener otros componentes como celulosa, grasos y azucar.

La molienda de trigo consiste en separar el endospermo que contiene el almidon de las otras
partes del grano. El trigo entero rinde mas del 72% de harina blanca y el resto es un subproducto.
En la molienda, el grano de trigo se somete a diversos tratamientos antes de convertirlo en harina.

3.23.3.2 Harina de maiz

Originario del continente americano, el maiz se utiliza (ya sea como harina 0, mas
comunmente, nixtamalizado) para hacer tortillas, alimento que desde hace miles de afios sigue
siendo, junto con el frijol y el chile (una triada sagrada), la base de la alimentacién en las culturas
de Mesoamerica (véase aztecas, entre otros).

3.23.3.3 Harina de arroz
De gran importancia en la cocina del sudeste asiatico, incluso se hace papel comestible con
ella. Normalmente se consume refinada aunque también se vende la de tipo integral.

3.23.3.4 Harina de soja (o soya)

De alto contenido proteico.

3.23.3.5 Harina lacteada

Polvo compuesto de leche concentrada, harina tostada y azUcar.

3.23.3.6 Harina de pescado

Utilizada como alimento para aves, aves ponedoras, cerdos, rumiantes, vacas lecheras, ganado
vacuno ovino y acuicultura (cultivo de peces, reptiles, anfibios, crustaceos, moluscos, plantas y
algas destinados para alimentos), de esta manera disminuyen notablemente los costos de
produccién industrial de estos animales pues crecen rapidamente con una mejor nutricion

3.23.3.7 Harina de almendras

Como la harina de nuez, consiste en una harina rica en proteinas, vitamina E y grasas
saludables. Es una harina que podemos preparar nosotros mismos moliendo las almendras
finamente, sirve para afadirles texturas a galletas, pasteles y pastelillos, y gracias a que se dora
con facilidad, les puede dar un color dorado y volver tu receta mas crocante. Tiene un sabor dulce
que la hace una buena opcion para galletas y pasteles, teniendo en cuenta que les agregara textura
a estas recetas. Se recomienda utilizar en una proporcion del 25% de una mezcla de harina. Este
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tipo de harina no es recomendable para las personas alérgicas a las nueces o frutos secos, ademas,
hay que tomar en cuenta que por su contenido en grasa se puede enranciar facilmente”

3.23.3.8 Harina de castafias

Esta harina es rica en fibra y minerales, ademas le otorga un sabor terroso a las recetas por lo
que muchos panaderos la emplean sobre todo para panes, panecitos, e incluso pastas, se
recomienda utilizar en una proporcion del 20% de tu mezcla de harina, cuando se utiliza
demasiado, el sabor terroso puede dominar la receta e incluso puede resultar desagradable.

3.23.3.9 Harina de Coco

Se trata de una harina con un aroma suave Yy delicioso, ademas de un gusto ligeramente dulce,
es rica en fibra y es muy bien tolerado por personas con distintos tipos de alergias alimentarias,
ademas, su contenido en carbohidratos es bajo. Se recomienda utilizar en un 15% en mezcla con
otras harinas ya que una receta a base de pura harina de coco o con demasiada harina de coco
puede dar como resultado un producto final denso.

3.23.3.10 Harinas con semillas

3.23.3.10.1 Harinade Linaza

Es una harina rica en fibra y acidos grasos omega 3. La harina de linaza no se debe emplear
en grandes cantidades ya que en su mayoria se trata de fibra, se recomienda afiadir maximo de 2 a
3 cucharadas en las recetas para hornear. La harina de linaza con agua caliente se puede emplear
como sustituto del huevo para recetas horneadas vegetarianas. La linaza tiene un ligero efecto
laxante, pero algunas personas pueden ser muy sensibles a este efecto por lo que se recomienda
incluir en pocas cantidades y verificar la tolerancia a dicha semilla.

3.23.3.10.2 Harina de semilla de chia

Las semillas de chia provienen de la planta Salvia hispanica y son actualmente consideradas
un stper alimento debido a su riqueza nutricional, ademas, las semillas de chia no tienen un sabor
dominante por lo que son muy versatiles, y a diferencia de la linaza no es necesario molerlas para
obtener sus beneficios. La semilla de chia se puede afiadir a todo tipo de recetas, pero en
pequefias cantidades como una cucharada, en las galletas o panes se puede espolvorear la semilla
como decoracion, y les brindard ademas un togue crocante. Si se deja reposar una cucharada de
chia en 3 cucharadas de agua tibia, se puede utilizar el gel para reemplazar el huevo en recetas
horneadas vegetarianas.

3.23.3.11 Harinas de tubérculos y raices

3.23.3.11.1 Harina de patata

Se trata de harina hecha con papas deshidratadas, es rica en fibra. Gracias su consistencia esta
harina sirve para darle elasticidad a la masa y se puede utilizar en lugar de la goma de xantano o
goma guar. Se recomienda afnadir de 2 a 4 cucharadas en la preparacion y asi eliminar o reducir
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los ingredientes a base de gomas en las recetas. Utilizar fécula de patata en exceso también puede
dar lugar a un producto muy gomoso.

3.23.3.11.2  Almidédn o fécula de patata

Se obtiene a partir del almidon de las patatas deshidratadas, y a menudo se emplea para
sustituir el almidon de maiz en distintas recetas. Se puede utilizar desde % taza hasta % de taza de
la mezcla total de la harina, se debe mezclar muy bien para que se integre en la mezcla.

3.23.3.11.3 Harina de Tapioca y Batata

Son harinas de sabor dulce y agradable, adem&s aumentan la capacidad de dorado de una
preparacion. Son buenas opciones para hacer panecillos y panes. En el caso de la harina de batata,
esta tiene un color naranja suave que le otorga también a los preparaciones con la misma, se
recomienda utilizar en las mezclas para recetas dulces en alrededor de un 25%.

3.24 Galletas

La galleta se define como el producto alimenticio obtenido por el amasado y coccion de masa
preparada con harina de trigo pura o con mezclas de harinas, agua potable, mantequilla y/o grasa
vegetal, azlcares permitidos (sacarosa, azUcar invertido, miel de abeja, extracto de malta y otros),
adicionada o no de huevo, leche, almidones, polvo de hornear, levaduras para panificacion, sal y
aditivos permitidos de acuerdo al tipo de galleta a obtener.

3.24.1 Insumos empleados en la elaboracion de galletas.

3.24.1.1 Harina

Todas las galletitas y bizcochos tradicionales son fabricados usualmente con harina de trigo,
sin gran cantidad de salvado, y para conseguir sabores o propiedades estructurales especiales se
les incorporan pequefias cantidades de otras harinas o almidones.

Tiene mucha importancia emplear una harina de calidad invariable, ya que las variaciones en
su composicién pueden afectar los procesos estandarizados de produccion, riesgo que suele
presentarse, por ejemplo, cuando se cambia de proveedor.

3.24.1.2 Agua

El agua permite que se produzcan cambios en otros ingredientes, tanto para formar una masa
como para producir luego una textura que se torna rigida tras la coccion. Toda el agua afiadida a
la masa es eliminada en el horno. Debe utilizarse agua de calidad potable.

Las caracteristicas del agua no son constantes, y aunque la harina posee un fuerte poder
tampon que tiende a reducir el efecto de los cambios, variaciones muy marcadas de acidez o
alcalinidad pueden influenciar sobre la calidad de la masa.
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3.24.1.3 Azucar

Se puede conseguir en forma de cristales blancos o como azlcar liquido. Segun el tipo de
galletita a elaborar, se opta por una u otra forma.

3.24.1.4 Jarabes

Se encuentran en el mercado los derivados de la sacarosa y los provenientes de la hidrolisis del
almidon de maiz. Hay una amplia variedad de ambos tipos de jarabes.

3.24.1.5 Miel

Esta considerada como un tipo de jarabe especial. Es valorada por su sabor y se utiliza en
formulaciones particulares.

3.24.1.6 Grasas y aceites

Son probablemente los ingredientes mas importantes utilizados en la industria galletera. La
fuente de obtencion puede ser tanto vegetal como animal. Siguen en orden de importancia a la
harina y el azlcar y se utilizan tanto en la masa como en forma de rociado superficial. También
en los rellenos de crema y en cubiertas como las de chocolate. En las masas actian como anti
aglutinante y determinan las caracteristicas de la textura, de forma que las galletitas resultan
menos duras de lo que serian sin ellas. En las cremas de relleno y cubiertas, funcionan como
portadores firmes que proporcionan un buen sabor al paladar.

3.24.1.7 Leche
Suele utilizarse en forma deshidratada, entera o parcialmente descremada. Las caracteristicas
de sabor que imparte a las galletitas son muy valoradas.

3.24.1.8 Huevos

La yema de huevo es rica en grasa y lecitina, componentes que, junto con el sabor que brindan
a las galletitas, han hecho del huevo un ingrediente tradicional de estos productos. La industria
galletera lo adquiere en forma liquida o en polvo.

3.24.1.9 Levadura

Para la fermentacion de la masa se utiliza la especie Saccharomycescerevisiae. Bajo
condiciones anaerobias, la levadura es capaz de producir gas carbonico y alcohol a partir de los
azlcares simples. La facultad de produccion gaseosa es lo que tiene mas importancia en la
fermentacion de la masa, ademas de las caracteristicas organolépticas que este proceso otorga a
los productos finales.

3.24.1.10 Enzimas

En la fabricacion galletera interesan las amilasas y las proteasas que degradan,
respectivamente, el almidén y las proteinas.La accion de las proteasas sobre la molécula de
gluten ocasiona la rapida reduccion de la viscosidad y de la elasticidad en la masa.
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Mientras los agentes reductores producen la ruptura de los enlaces disulfuro de las proteinas
de la masa, las enzimas proteoliticas producen un efecto similar por un mecanismo de ruptura
diferente.

La proteasa tiene ventajas sobre los mejoradores de harina, ya que es desnaturalizada por el
calor.
3.24.1.11 Saborizantes y potenciadores de sabor

A las galletitas se les incorporan sabores de tres modos

+¢ Incluyendo el saborizante en la masa o batido antes de darle forma.

¢+ Espolvoreando o rociando el saborizante después de amasar.

«+ Saborizando una parte que no entra en la masa propiamente dicha, como el relleno con
crema, mermelada, etc. que se afladen posteriormente.

En la amplia categoria de los saborizantes, se incluyen:

>

¢+ Aceites esenciales extraidos de tejidos vegetales.

Mezclas de sustancias sintéticas aromaticas, que exaltan los sabores naturales, o
gue son quimicamente idénticas a ellos.

% Materiales naturales que mediante tratamientos se transforman en sustancias de
aroma fuerte y agradable, como por ejemplo especias y hierbas desecadas y
molidas, o frutos desecados y troceados.

L)

X/
°

Los potenciadores del saborSon sustancias naturales o sintéticas que no tienen marcado gusto
propio, pero que de alguna manera activan al paladar y nariz para hacerlos mas sensibles a
determinados sabores. La sal es la mas importante y comun de las sustancias de este tipo

3.25 Empanizador

Se entiende por empanizadores o productos de revestimiento, aquellos que son elaborados a
base de cereales como trigo, arroz y maiz. Y en ocasiones a base de harinas poco convencionales
como avena, avellana y almendra. Estos, tipicamente contienen condimentos y agentes de
fermentacion quimica y suelen ser aplicados como agentes revestidores a los alimentos fritos o
cocidos al horno para lograr ciertas texturas, colores, sabores y olores deseables (Chen etal.2011,
Food Newlyweds 2011).

3.25.1 Tipos de empanizadores
Los empanizadores se basan cominmente en harina de cereales, en su mayoria harina de trigo,
0 un producto derivado de una harina de cereal, tal como una miga de pan.

3.25.1.1 Miga tipo galleta (CM)

Estos tipos de empanizadores dependen de tiempos prolongados de fermentacion seguidos de
una coccién intensamente caliente. Algunos CM se producen sin la etapa de fermentacion. Se
caracterizan por tener una textura dura y densa al paladar. Ademas de las harinas de trigo, se usan
otros ingredientes como glucosa, almidones y gomas para lograr la textura preferida, el nivel de
tostado y el color especifico requerido, tal como amarillo o naranja (Chenetal. 2011).
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3.25.1.2 Miga de pan americano (ABC)

Se utilizan tipicamente en los productos crudos o parcialmente fritos destinados al horno. Se
preparan a partir de migas tamizadas en tamafios finos, medios y gruesos horneados de pan de
levadura. Esta miga tiene una textura crujiente que es menos resistente que la miga de CM.
Ademas, se caracteriza por tener una forma redonda, porosa, y proporcionar un crujido agradable.
También otorga excelentes sensaciones visuales debido a los diferentes tamafios de miga y la
aparicion de piezas de corteza (Mallikarjunan etal.2009, Chenetal. 2011).

3.25.1.3 Miga de tipo japonés (JBC)

Este tipo de miga, también llamado tipo «panko». Se elabora usando métodos estandarizados
de mezcla. Sin embargo, la masa se prueba en cacerolas especiales que permiten un tratamiento
térmico unico durante la coccion. Durante su fabricacion emplean métodos alternativos, ya sea
cocinando a través de microondas o usando resistencia eléctrica; dando como resultado en un
empanizador libre de particulas de corteza marron indeseables. También presenta una estructura
porosa que da una textura tierna y crujiente (Chen etal. 2011, FoodNewlyweds 2011).

3.25.1.4 Extruidos

El proceso de extrusién ofrece amplias ventajas sobre los procesos tradicionales de
preparacion de empanizados. Ya que es capaz de hacer uso de una amplia variedad de materias
primas, proporcionar tiempos de procesamientos cortos y econdmicos, ocupar un espacio de
procesamiento menor y ofrecer una gran flexibilidad para los procesos. Las migas se pueden
disefiar para mejorar el rendimiento, como el aumento de la tolerancia de la freidora como CM o
imitando la capacidad de tostado como ABC y JBC. Las migas extruidas son de tamafio mediano,
duras y de textura abierta (Chen etal. 2011, Mallikarjunanetal. 2009, FoodNewlyweds 2011).

3.25.1.5 A base de harinas

Los revestimientos que no se procesan térmicamente, crean un aspecto desigual estilo
hogarefio. La mayoria de ellos contienen harina de granos. Estos empanizadores se elaboran a
base de harinas de trigo, arroz, maiz y cebada. Comunmente se dividen en tres categorias: harina
simple, clasico empanizador y original, basada en la 12inclusion o exclusién de aditivos o
especias. Como su nombre lo indica, harina simple es harina sin aditivos o especias. El
empanizador clasico contiene un ndmero limitado de aditivos o especias. Original, es el mas
comun y popular, es una combinacion especial de varias harinas, ademas de muchas especias
diferentes, hierbas y condimentos (Chen etal. 2011).

3.25.2 Granulometria

En los empanizadores, la granulometria es uno de los atributos fisicos fundamentales, ya que
influye en el procesamiento y almacenamiento de los alimentos empanizados. Estos se clasifican
en tres gamas: gruesas, medias y finas Granulos gruesos, resaltan caracteristicas visuales.
Ademas, su capacidad de absorcion de agua es lenta en comparacion con las de granulometria
fina. Sin embargo, proporcionan una capa mas uniforme de empanizador sobre el sustrato,
disminuyendo el porcentaje de desprendimiento. Pero las de granulometria media, tienden
absorber mas humedad y de igual forma que las granulometrias gruesas resaltan caracteristicas
visuales (Mallikarjunan etal.2009, Chen etal.2011)
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¢Por qué empanizar?

Crea un nuevo sabor y textura
Incrementa el rendimiento

Da un valor agregado
Convivencia y armonia del sabor
Protege el sabor

Mejora la apariencia
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Beneficios del empanizado

Extiende lineas del producto

Limita la transferencia de aceite

Limita la migracion de humedad

Provee una estabilidad al ciclo de descongelacién

En general, provee un producto de mejor apariencia, sabor, textura y atractivo al
consumidor.

Uy iUl

3.26 Insumos de galleta a base de harina de malanga

3.26.1 Calidad de la materia prima

La seleccion de la materia prima para la elaboracion de la harina de malanga es algo
indispensable que tenemos que tener en cuenta a la hora de la manufactura de la misma. La
malanga debe cumplir con los criterios de seleccion entre los cuales tenemos la coloracion
blanca, firme, sin golpes, sin olores extrafios a putrefaccion para lograr obtener un producto de
excelente calidad.

3.26.2 Harina de malanga

Es un polvo hecho de la molienda de la malanga después de haber pasado un proceso de
deshidratacién, se emplea para el consumo humano mediante la elaboracién de diferentes
productos.

3.26.3 AzUcar

El azlcar es un cuerpo de caracteristicas sélidas que es blanco y se encuentra cristalizado. Este
tipo de sustancia forma parte de los hidratos de carbono, es soluble en H20 y se caracteriza por
su sabor dulce.

3.26.4 Margarina

La margarina es una emulsion de agua o de leche descremada y agua (del 16 al 18%), y de una
mezcla de aceites animales proceden del cacholate (que ha reemplazado a la ballena,
teoricamente prohibida) y de algunos peces clupeidos (arenque, anchoa, sprat), y a veces también
de sebo y de manteca de cerdo. Los aceites vegetales son aceites de cacahuete, de colza, de
algodon, de maiz, de soja, de girasol, de copra, de palmiste o de palma.
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3.26.5 Polvo de hornear

También conocido como “levadura quimica” o “leudante” o “impulsor®, se utiliza mucho en la
cocina en general y particularmente en la pasteleria.

3.26.6 Agua

El agua es la sustancia liquida, transparente, inodora, incolora e insipida, fundamental para el
desarrollo de la vida, el nivel exacto va ir dependiendo de la cantidad afiadida durante el proceso
de elaboracion de galleta.

3.26.7 Vainilla

La esencia de vainilla también conocida como extracto de vainilla es un concentrado que se
obtiene de la vaina de la vainilla y sirve para aromatizar preparaciones, bebidas e infusiones, pero
también ambientes. La esencia de vainilla posee una serie de propiedades beneficiosas, ademas
de tener un aroma exquisito.

3.27 Flujo gramas de procesos

Los diagramas de flujo también conocidos como fluxogramas son una representacion grafica
mediante la cual se representan las distintas operaciones de que se compone un procedimiento o
parte de é€l, estableciendo su secuencia cronoldgica. Clasificandolos mediante simbolos segun la
naturaleza de cada cual. Es decir, son una mezcla de simbolos y explicaciones que expresan
secuencialmente los pasos de un proceso, de forma tal que este se comprenda més facilmente.

Se les llama diagramas de flujo porque los simbolos utilizados se conectan por medio de
flechas para indicar la secuencia de la operacion, en pocas palabras son la representacion
simbdlica de los procedimientos administrativos.

Esta herramienta es de gran utilidad para una organizacion, debido a que su uso contribuye
con el desarrollo de una mejor gestién institucional, en aspectos como:

= Muestran de manera global la composicion de un proceso o procedimiento por lo que
favorecen su comprension al mostrarlo como un dibujo. El cerebro humano reconoce
facilmente los dibujos. Un buen diagrama de flujo reemplaza varias paginas de texto.

= Permiten identificar problemas tales como cuellos de botella o posibles duplicidades que
se presentan durante el desarrollo de los procedimientos, asi como las responsabilidades y
los puntos de decision.

= Facilitan a los funcionarios el analisis de los procedimientos, mostrando graficamente
quién proporciona insumos o recursos y a quién van dirigidos.

= Sirven como herramienta para capacitar a los nuevos funcionarios, y de apoyo cuando el
titular responsable del procedimiento se ausenta, de manera que otra persona pueda
reemplazarlo.

= La creacion del diagrama de flujo es una actividad que agrega valor, pues el proceso que
representa esta disponible para ser analizado, no s6lo por quienes lo llevan a cabo, sino
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también por todas las partes interesadas que aportaran nuevas ideas para cambiarlo y
mejorarlo

3.27.1 Tipos de Diagramas

3.27.1.1 Diagrama de flujo vertical

También denominado grafico de analisis del proceso, es un grafico en donde existen columnas
y lineas. En las columnas estan los simbolos (de operacion, transporte, control, espera y archivo),
el espacio recorrido para la ejecucion y el tiempo invertido, estas dos Gltimas son opcional es de
inclusion en el diagrama de flujo. En las lineas se destaca la secuencia de los pasos y se hace
referencia en cada paso a los funcionarios involucrados en la rutina. Este tipo de diagrama es
extremadamente (til para armar un procedimiento, ayudar en la capacitacion del personal y
racionalizar el trabajo.

3.27.1.2 Diagrama de flujo horizontal

En este diagrama de flujo se utilizan los mismos simbolos que en el diagrama de flujo vertical,
sin embargo la secuencia de informacion se presenta de forma horizontal. Este diagrama sirve
para destacar a las personas, unidades u organismos que participan en un determinado
procedimiento o rutina, y es bastante comun que sea utilizado para visualizar las actividades y
responsabilidades asignadas a cada uno de estos actores y asi poder comparar la distribucion de
tareas y racionalizar o redistribuir el trabajo.

Aunque su elaboracién resulta mas compleja que la del diagrama vertical, este diagrama
facilita la visualizacion de los sectores de una organizacion que intervienen en un procedimiento
determinado; ademas, permite una mejor y mas rapida comprension del procedimiento por parte
de los usuarios.

3.27.1.3 Diagrama de flujo de bloques

Este es un diagrama de flujo que representa la rutina a través de una secuencia de bloques
encadenados entre si, cada cual con su significado. Utiliza una simbologia mucho mas rica y
variada que los diagramas anteriores, y no se restringe a lineas y columnas preestablecidas en el
gréfico. Es una forma sencilla de representar un proceso mediante la utilizacién de bloques que
muestran paso a paso el desarrollo del mismo.

3.27.1.4 Simbologia

El lenguaje grafico de los diagramas de flujo estd compuesto de simbolos, cada uno de ellos
tiene un significado diferente, lo que garantiza que tanto la interpretacion como el analisis del
diagrama se realicen de forma clara y precisa. Asimismo, para asegurar la interpretacién univoca
del diagrama de flujo resulta necesario el disefio y escogencia de determinados simbolos a los que
se les confiera convencionalmente un significado preciso, asi como definir reglas claras con
respecto a la aplicacion de estos.

3.27.1.4.1 Tipos de simbologia

3.27.1.4.1.1 American Society of Mechanical Enginners (ASME)
La Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos —~ASME por sus siglas en inglés-, fue
fundada en 1880 como una organizacion profesional sin fines de lucro que promueve el arte, la
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ciencia, la practica de la ingenieria mecanica y multidisciplinaria y las ciencias relacionadas en
todo el mundo. Los principales valores de ASME estan arraigados en su mision de posibilitar a
los profesionales de la ingenieria mecéanica a que contribuyan al bienestar de la humanidad. La
ASME ha desarrollado signos convencionales que se presentan en el cuadro, a pesar de la amplia
aceptacion que ha tenido esta simbologia, en el trabajo de diagramacion administrativa es
limitada, porque no ha surgido algun simbolo convencional que satisfaga mejor todas las

necesidades.

Tabla No.3 Tipo de simbologia ASME

Simbolo

Significado

¢Para que se utiliza?

>

Origen

Este simbolo sirve para identificar el paso previo que da
origen al proceso, este paso no forma en si parte del nuevo
proceso.

Operacion

Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento. Hay una operacion cada vez que un
documento es cambiado intencionalmente en cualquiera de
sus caracteristicas.

Inspeccion

Indica cada vez que un documento o paso del proceso se
verifica, en términos de: la calidad, cantidad o
caracteristicas. Es un paso de control dentro del proceso. Se
coloca cada vez que un documento es examinado.

Transporte

Indica cada vez que un documento se mueve o traslada a
otra oficina y/o funcionario.

Demora

Indica cuando un documento o el proceso se encuentra
detenido, ya que se requiere la ejecucion de otra operacion o
el tiempo de respuesta es lento.

Almacenamiento

Indica el depdsito permanente de un documento o
informacién dentro de un archivo. También se puede utilizar
para guardar o proteger el documento de un traslado no
autorizado.

{4401

Almacenamiento
temporal

Indica el deposito temporal de un documento o
informacion dentro de un archivo, mientras se da inicio el
siguiente paso.
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Si/ N
S/No

Decisién

Indica un punto dentro del flujo en que son posibles
varios caminos alternativos.

Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefialando el orden en que se deben
realizar las distintas operaciones.

4
O

Actividades
combinadas

(operacion y

Las actividades combinadas se dan cuando se simplifican
dos actividades en un solo paso. Este caso, esta actividad
indica que se inicia el proceso a través de actividad que
implica una operacion.

origen)
Actividades Este caso, indica que el fin principal es efectuar una
combinadas operacion, durante la cual puede efectuarse alguna

(inspeccién y
operacion)

inspeccion.

3.27.1.4.1.2 American National Standard Institute (ANSI)

El Instituto Nacional de Normalizacion Estadounidense —ANSI por sus siglas en inglés- es una
organizacion privada sin fines lucrativos que administra y coordina la normalizacion voluntaria y
las actividades relacionadas a la evaluacion de conformidad en los Estados Unidos.

El ANSI ha desarrollado una simbologia para que sea empleada en los diagramas orientados al
procesamiento electronico de datos —EDP- con el proposito de representar los flujos de
informacidn, de la cual se han adoptado ampliamente algunos simbolos para la elaboracion de los
diagramas de flujo dentro del trabajo.

Tabla No.4 Tipo de simbologia ANSI

Simbolo Significado ¢Para qué se utiliza?
( ) Inicio/Fin Indica el inicio y el final del diagrama de flujo.
Operacién/Actividad Simbolo de proceso, representa la realizacion de
una operacion o actividad relativas a un
procedimiento.
Documento Representa cualquier tipo de

— documento que entra, se utilice, se genere o salga
del
procedimiento

D Datos Indica la salida y entrada de datos.
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Almacenamiento/Archivado

Indica el deposito permanente de un documento o
informacidn dentro de un archivo.

Decisién

Indica un punto dentro del flujo en que son
posibles varios caminos alternativos.

| Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefialando el orden en que se
deben realizar las distintas operaciones.

O Conector

Conector dentro de pégina.

Representa la continuidad del diagrama dentro de
la misma péagina. Enlaza dos pasos no
consecutivos en una misma pagina.

G Conector de pagina

Representa la continuidad del diagrama en otra
pagina. Representa una conexion o enlace con otra
hoja diferente en la que continua el diagrama de

flujo.

3.27.1.4.1.3International Organization for Standardization (1SO)

La Organizacion Internacional para la Normalizacion —ISO por sus siglas en inglés- es el
organismo encargado de promover el desarrollo de normas internacionales de fabricacion,
comercio y comunicaciéon para todas las ramas industriales a excepcion de la eléctrica y la
electronica. Las normas desarrolladas por ISO son voluntarias, comprendiendo que ISO es un
organismo no gubernamental y no depende de ningun otro organismo internacional, por lo tanto,
no tiene autoridad para imponer sus normas a ningun pais.

La Norma ISO 9000 establece otro tipo de simbologia necesaria para disefiar un diagrama de
flujo, siempre enfocada a la Gestion de la Calidad Institucional, son normas de “calidad" y
"gestidn continua de calidad", que se pueden aplicar en cualquier tipo de organizacion o actividad
sistematica, que esté orientada a la produccidn de bienes o servicios. Se componen de estandares
y guias relacionados con sistemas de gestion y de herramientas especificas como los métodos de
auditoria. Dicha simbologia se muestra en el cuadro siguiente:
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Tabla No.5 Tipo de simbologia ISO

Simbolo Significado ¢Para qué se utiliza?
Indica las principales fases del proceso,
Operacion método o procedimiento.

(O

Operacion e Inspeccion

Indica la verificacion o supervision durante
las fases del proceso, método o
procedimiento de sus componentes.

Inspeccion y Medicion

Representa el hecho de verificar la
naturaleza, cantidad y calidad de los insumos
y productos.

Transporte

Indica cada vez que un documento se mueve
o traslada a otra oficina y/o funcionario.

Entrada de bienes

Indica productos o materiales que ingresan al
proceso.

Almacenamiento

Indica el depdsito permanente de un
documento o informacion dentro de un
archivo.

S/

£

Decisién

Indica un punto dentro del flujo en que son
posibles varios caminos alternativos.

Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefialando el orden en
que se deben realizar las distintas
operaciones.

Demora

Indica cuando un documento o el proceso se
encuentra detenido, ya que se requiere la
ejecucién de otra operacion o el tiempo de
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respuesta es lento.

Conector

Conector dentro de pagina. Representa la
continuidad del diagrama dentro de la misma
pagina. Enlaza dos pasos no consecutivos en
una misma pagina.

.

Conector de pagina

Representa la continuidad del diagrama en
otra pagina. Representa una conexion o
enlace con otra hoja diferente en la que
continua el diagrama de flujo.

3.27.1.4.1.4 El Instituto Alemén de Normalizacion (DeutchesInstitutfurNormunge.V — DIN)

El Instituto Aleman de Normalizacion —DIN por sus siglas en inglés- es el organismo nacional
de normalizacion de Alemania. Elabora, en cooperacién con el comercio, la industria, la ciencia,
los consumidores e instituciones publicas, estandares técnicos (normas) para la racionalizacion y
el aseguramiento de la calidad.

El DIN establece otro tipo de simbologia necesaria para disefiar un diagrama de flujo,
igualmente enfocado al tema de calidad, dicha simbologia se muestra en el cuadro siguiente:

Tabla No.6 Tipo de simbologia ASME

informacion.

Operaciones Manuales

Constituye la realizacion de una operacion o actividad
en forma especificamente manual.

Simbolo Significado ¢Para que se utiliza?
Proceso Representa la ejecucion de actividades u operaciones
dentro del proceso, método o procedimiento.
| Documento Representa un documento que ingresa, se procesa, se
produce o sale del procedimiento.
Datos Elementos que alimentan y se generan en el
procedimiento.
Q Inicio Inicio de un ciclo que produce o reproduce un flujo de

Decision

Indica un punto dentro del flujo en el que es posible
seleccionar entre dos o mas alternativas.
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._I_.

Lineas de flujo Conecta los simbolos sefialando el orden en que

deben realizar las distintas operaciones

Se

3.27.1.4.1.5Simbolos del Flujograma de Ingenieria de Operaciones y de Administracion y
Mejora de la Calidad del Proceso (DO)

La simbologia DO no es una técnica que sea comun para representar procesos rutinarios en

instituciones publicas o privadas, pero existen organizaciones que han optado por esta técnica

para diagramar sus procesos.

Tabla No.7 Tipo de simbologia DO

Simbolo

Significado

¢Para qué se utiliza?

Proceso

Representa un proceso que se realiza dentro
del flujo.

Proceso Externo

Representa un proceso que debe realizar un
agente  externo a la Institucién (p.e.
Consultores).

Decision: Insumos

Indica un punto dentro del flujo en el que es

Multiples posible seleccionar entre dos o0 mas
alternativas.
Tema Indica la realizacion de una actividad de
_— control dentro del flujo.

Procedimiento

Constituye la realizacién de una operacion o
actividad dentro del flujo. Proceso
preestablecido.

Funcién Organizacional

Inicio de un ciclo que produce o reproduce
un flujo de informacion. Representa una
funcién organizacional que se realiza dentro
del flujo.

Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefialando el orden en
que se deben realizar las distintas
operaciones.
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3.27.1.4.1.6Diagramas integrados de flujo (DIF) en las versiones de Yourdon-De Marco y

Gene &Sarson.

Al igual que la técnica anteriormente citada, la simbologia DIF es una técnica que no se utiliza
frecuentemente en campo administrativo, sin embargo se han encontrado algunos casos de
organizaciones que la han utilizado para representar sus diagramas de flujo.

Tabla No. 8 Tipo de simbologia DIF

Simbolo Significado

¢Para que se utiliza?

Estilo Yourdon-De Marco

O Proceso

Representa un proceso que se realiza dentro
del flujo. Constituye la realizacion de una
operacion o actividad dentro del flujo.

Entidad Externa

Representa un proceso que debe realizar un
agente externo a la Institucion (p.e.
Consultores)

Archivo

Indica el depdsito permanente de un
documento o informacion dentro de un
archivo.

Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefialando el orden en
que se deben realizar las distintas
operaciones.

Estilo Gane &Sarson

Proceso

Representa un proceso que se realiza dentro
del flujo. Constituye la realizacion de una
operacion o actividad dentro del flujo.

10 -+ |

Entidad Externa

Representa un proceso que debe realizar un
agente externo a la Institucion (p.e.
Consultores).

Archivo

Indica el depésito permanente de un
documento o informacién dentro de un
archivo.

$ Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefialando el orden en
que se deben realizar las distintas
operaciones
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3.28 Sistema HACCP

El APPCC nace con el objetivo de desarrollar sistemas que proporcionen un alto nivel de
garantias sobre la seguridad de los alimentos y de sustituir los sistemas de control de calidad de la
época basados en el estudio del producto final que no aportaban demasiada seguridad.

El sistema HACCP se diferencia de otros tipos de control por estar basado en la ciencia y ser
de caracter sistematico. Su aplicacion posibilita identificar peligros especificos y desarrollar
medidas de control apropiadas para controlarlos, garantizando, de ese modo, la inocuidad de los
alimentos. HACCP es una herramienta para identificar peligros y establecer sistemas de control
enfocados en la prevencién, en vez de concentrarse en el analisis del producto final. Cualquier
sistema HACCP bien elaborado debe ser capaz de acomodar cambios como sustitucion de
equipamiento, evolucion tecnoldgica en el proceso, etc.

3.28.1 Principios del HACCP

= Principio 1: Realizar un andlisis de peligros e identificar las medidas preventivas
respectivas.

Principio 2: Determinar los puntos criticos de control.

Principio 3: Establecer limites criticos.

Principio 4: Establecer un sistema de control para monitorear el PCC.

Principio 5: Establecer las acciones correctivas a ser tomadas, cuando el monitoreo
indique que un determinado PCC no esté bajo control.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar si el sistema
HACCP esta funcionando de manera eficaz.

Principio 7: Establecer documentacion para todos los procedimientos y registros
apropiados a esos principios y su aplicacién. (Organizacion, 2016)

b Uy

y

J

3.28.2 Aplicacion del sistema HACCP
La aplicacién de los principios del sistema de HACCP consta de las siguientes operaciones
que se identifican en la secuencia légica para la aplicacion del sistema de HACCP.

3.28.3 Formacién de un equipo de HACCP

La empresa alimentaria deberd asegurar que se disponga de conocimientos y competencia
especificos para los productos que permitan formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo
ideal es crear un equipo multidisciplinario. Cuando no se disponga de servicios de este tipo in
situ, deberd recabarse asesoramiento técnico de otras fuentes e identificarse el ambito de
aplicacion del plan del sistema de HACCP. Dicho &mbito de aplicacion determinard qué
segmento de la cadena alimentaria esta involucrado y qué categorias generales de peligros han de
abordarse (por ejemplo, indicara si se abarca toda clase de peligros o solamente ciertas clases).

3.28.3.1 Descripcidn del producto

Debera formularse una descripcion completa del producto, que incluya informacion pertinente
sobre su inocuidad como su composicién, estructura fisica/quimica (incluidos Aw, pH, etc.),
tratamientos estaticos/para la destruccion de los microbios (por ej. los tratamientos térmicos, de
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congelacion, salmuera, ahumado, etc.), envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y
sistema de distribucion.
3.28.3.2 Determinacion del uso al que ha de destinarse

El uso al que ha de destinarse debera basarse en los usos del producto previstos por el usuario
0

Consumidor final. En determinados casos, como en la alimentacion en instituciones, habra que
tener en cuenta si se trata de grupos vulnerables de la poblacion.
3.28.3.3 Elaboracion de un diagrama de flujo

El diagrama de flujo debera ser elaborado por el equipo de HACCP vy cubrir todas las fases de
la operacién. Cuando el sistema de HACCP se aplique a una determinada operacion, deberan
tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

3.28.3.4 Confirmacion in situ del diagrama de flujo
El equipo de HACCP debera cotejar el diagrama de flujo con la operacion de elaboracion en

todas sus etapas y momentos, y enmendarlo cuando proceda.

3.28.3.5 Enumeracion de todos los posibles riesgos relacionados con cada fase, ejecucion de
un analisis de riesgos y estudio de las medidas para controlar los peligros
identificados

El equipo de HACCP debera enumerar todos los peligros que puede razonablemente preverse
que se produciran en cada fase, desde la produccion primaria, la elaboracion, la fabricacion y la
distribucion hasta el punto de consumo.

Luego, el equipo de HACCP deberéa llevar a cabo un analisis de riesgos para identificar, en
relacién con el plan de HACCP, cuales son los peligros cuya eliminacion o reduccion a niveles
aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para producir un alimento inocuo.

Al realizar un analisis de riesgos, deberan incluirse, siempre que sea posible, los siguientes
factores:

- la probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales para la
salud;

- la evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros;
- la supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados;

- la produccién o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los
alimentos; y las condiciones que pueden originar lo anterior.

El equipo tendra entonces que determinar qué medidas de control, si las hay, pueden aplicarse
en relacion con cada peligro.

Puede que sea necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro o peligros
especificos, y que con una determinada medida se pueda controlar méas de un peligro.
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3.28.3.6 Determinacién de los puntos criticos de control (PCC)

Desde su publicacidn, el arbol de decisiones del Codex se ha utilizado muchas veces para fines
de capacitacion. En muchos casos, aunque ha sido atil para explicar la logica y el nivel de
comprension que se necesitan para determinar los PCC, no es especifico para todas las
operaciones de la cadena alimentaria, por ejemplo el sacrificio, y, en consecuencia, debera
utilizarse teniendo en cuenta la opinion de los profesionales y, en algunos casos, deberia
modificarse.

Es posible que haya mas de un PCC al que se aplican medidas de control para hacer frente a
un peligro especifico. La determinacion de un PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar
con la aplicacion de un arbol de decisiones, como por ejemplo (Ver anexo No.14), en el que se
indique un enfoque de razonamiento ldgico.

El arbol de decisiones debera aplicarse de manera flexible, considerando si la operacién se
refiere a la produccion, el sacrificio, la elaboracidn, el almacenamiento, la distribucion u otro fin,
y debera utilizarse con caracter orientativo en la determinacion de los PCC. Este ejemplo de arbol
de decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo cual podréan utilizarse otros
enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion en la aplicacion del arbol de decisiones. Si
se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la inocuidad, y
no existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase o en cualquier otra, el
producto o el proceso deberda modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior,
para incluir una medida de control.

3.28.3.7 Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse, si es posible, limites
criticos. En determinados casos, para una determinada fase, se elaborard méas de un limite critico.
Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de
humedad, pH, Aw y cloro disponible, asi como parametros sensoriales como el aspecto y la
textura.

3.28.3.8 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC (véase el Principio 4)

La vigilancia es la medicién u observacion programadas de un PCC en relacion con sus limites
criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia deberd poderse detectar una pérdida de
control en el PCC.

Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta informacién a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los
limites criticos. Cuando sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la
vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan
efectuarse antes de que ocurra una desviacion.

Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser evaluados por una persona designada
gue tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar medidas correctivas,
cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia deberan ser suficientes
como para garantizar que el PCC esté controlado. La mayoria de los procedimientos de vigilancia
de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referirdn a procesos continuos y no habra
tiempo para ensayos analiticos prolongados.
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Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos microbioldgicos
porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican el control microbiolégico del
producto. Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberan
ser firmados por la persona o personas que efectian la vigilancia, junto con el funcionario o
funcionarios de la empresa encargados de la revision.

3.28.3.9 Establecimiento de medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberdn formularse
medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas adoptadas
deberan incluir también un sistema adecuado de eliminacion del producto afectado. Los
procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminacion de los productos deberan
documentarse en los registros de HACCP.

3.28.3.10 Establecimiento de procedimientos de comprobacion

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el sistema de
HACCP funciona eficazmente, podran utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de
comprobacion y verificacion, incluidos el muestreo aleatorio y el anélisis. La frecuencia de las
comprobaciones debera ser suficiente para confirmar que el sistema de HACCP estéa funcionando
eficazmente. Entre las actividades de comprobacion pueden citarse, a titulo de ejemplo, las
siguientes:

= Examen del sistema de HACCP y de sus registros;

= Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion del producto;

= Confirmacion de que los PCC siguen estando controlados;

= Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que confirmen

la eficacia de todos los elementos del plan de HACCP.

3.28.3.11 Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de registro eficaz y
preciso. Deberan documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y el sistema de
documentacién y registro debera ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacién en cuestion.

3.28.3.11.1  Los ejemplos de documentacion son:
= El andlisis de riesgos.
= La determinacion de los PCC.
= La determinacién de los limites criticos.

3.28.3.11.2 Como ejemplos de registros se pueden mencionar:
= Las actividades de vigilancia de los PCC.
= Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes.
= Las modificaciones introducidas en el sistema de HACCP.

3.28.4 Ventajas del APPCC
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El sistema de APPCC, que se aplica a la gestion de la inocuidad de los alimentos, utiliza la
metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacién de alimentos, para impedir que se
produzcan problemas relativos a la inocuidad. Este sistema, que tiene fundamentos cientificos y
caracter sistematico, permite identificar los peligros especificos y las medidas necesarias para su
control, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos.

El APPCC se basa en la prevencion, en vez de en la inspeccion y la comprobacion del
producto final.

Este sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta
el consumidor. Ademéas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del APPCC
conlleva otros beneficios como: un uso mas eficaz de los recursos, ahorro para la industria
alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los alimentos.

El APPCC aumenta la responsabilidad y el grado de control de los fabricantes de alimentos.
En efecto, un sistema de APPCC bien aplicado hace que los manipuladores de alimentos tengan
interés en comprender y asegurar la inocuidad de los alimentos, y renueva su motivacion en el
trabajo que desempefian. La aplicacion de este sistema no significa desmantelar los
procedimientos de aseguramiento de la calidad o de las buenas préacticas de fabricacion (BPF) ya
establecidos; pero, sin embargo, exige la revision de tales procedimientos como parte de la
metodologia sistematica y para incorporarlos debidamente al plan de APPCC.

Este sistema también puede ser un instrumento Gtil en las inspecciones que realizan las
autoridades reguladoras y contribuye a promover el comercio internacional ya que mejora la
confianza de los compradores. Cualquier sistema de APPCC deberia tener la flexibilidad
suficiente como para ajustarse a los cambios, como nuevos disefios del equipo, cambios en los
procedimientos de elaboracion o avances tecnoldgicos.

3.29 Evaluacién sensorial

El disefio o interpretacion correcta de los resultados de la evaluacion sensorial, requiere del
conocimiento de los aspectos psicoldgicos y fisiologicos de los analizadores humanos, que se
definen como un mecanismo nervioso complejo, que empieza en un aparato receptor externo y
termina en la corteza cerebral.

Los analizadores reciben los estimulos del mundo exterior, lo transmiten a través de un nervio
conductor y lo transforman en sensaciones, las que se interpretan e integran con otras sensaciones
y con la experiencia anterior conforman la percepcion.

Las caracteristicas organolépticas de los alimentos, constituyen el conjunto de estimulos que
interacttan con los receptores del analizador (6rganos de los sentidos). El receptor transforma la
energia que actla sobre él, en un proceso nervioso que se transmite a traves de los nervios
aferentes o centripetos, hasta los sectores corticales del cerebro, donde se producen las diferentes
sensaciones: color, forma, tamario, aroma, textura y sabor.

La percepcion es la respuesta ante las caracteristicas organolépticas, es el reflejo de la
realidad, que pudiera ser mas 0 menos objetiva, en funcion de la aplicacién o no de técnicas
correctas de evaluacion.

Los analizadores se caracterizan por tener una determinada sensibilidad ante los estimulos,
fendomeno que desde la primera mitad del siglo pasado ha tratado de ser explicado por algunos
fisiodlogos.
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Para estimar la magnitud de un estimulo, deben considerarse las percepciones y no las
sensaciones, siendo la medida préctica de la sensibilidad de dichos analizadores el umbral, valor
a partir del cual comienzan a hacerse perceptibles los efectos de un estimulo. La determinacion
del umbral y su utilizacion es una herramienta muy importante, ya que permite conocer la
contribucion de los constituyentes organolépticamente activos de un alimento. Se establecen
cuatro tipos de umbrales:

1. Umbral de deteccion: Minima cantidad de un estimulo sensorial para producir una

sensacion.

2. Umbral de reconocimiento (de identificacion): Minima cantidad de un estimulo sensorial

para identificar la sensacion percibida.

3. Umbral diferencial: Minima cantidad de un estimulo que produce una diferencia

perceptible en la intensidad de la sensacion.

4. Umbral terminal: Maxima cantidad de un estimulo en el cual no hay diferencia en la

intensidad de la sensacion percibida.

Los valores de umbrales no son absolutos, sino que varian en dependencia de la sustancia
utilizada, del ensayo empleado y de factores propios del individuo a los cuales se les determine,
como son: edad, pais de origen, costumbres, habitos alimentarios, estado de salud, etc.

3.29.1 Las propiedades organolépticas y los sentidos del ser humano.

Los sentidos clasicos son el olfato, gusto, vista, tacto y cinestético. Son diversos los criterios
reportados en la literatura con relacion al peso e importancia de cada una de las propiedades
sensoriales en la calidad y aceptacion de un producto alimenticio. En este sentido hay que
considerar que la evaluacion sensorial esta dada por la integracion de los valores particulares de
cada uno de los atributos sensoriales de un alimento, por tanto no debe absolutizarse que una
propiedad en particular es la que define la calidad de un producto dado; sino que existe una
interrelacion entre ellas, que no permite por tanto menospreciar el papel de ninguno de estas.

3.29.1.1 El sabor y el sentido del gusto.

El sabor se percibe mediante el sentido del gusto, el cual posee la funcion de identificar las
diferentes sustancias quimicas que se encuentran en los alimentos. El gusto se define como las
sensaciones percibidas por los receptores de la boca, especificamente concentrados en la lengua,
aunque también se presentan en el velo del paladar, mucosa de la epiglotis, en la faringe, laringe
y en la garganta.

Las anomalias del gusto se describen como ageusia (ausencia completa del gusto), desgeusia
(distorsion del gusto) y hipogeusia (disminucion del gusto). EI gusto nos permite identificar las
diferentes sustancias quimicas que se encuentran en los alimentos y que percibimos como
sabores. Los 6rganos receptores para la sensacion del sabor, son los llamados botones gustativos
que se encuentran en las papilas gustativas de la lengua, aunque también existen algunos en la
superficie del paladar suave, amigdalas, faringe y laringe. A partir de estudios fisioldgicos se
piensa que existen cuatro sensaciones sapidas primarias: dulce, salado, acido y amargo,
constituyendo éstos los cuatro sabores basicos

El sabor dulce se percibe con mayor intensidad en la punta de la lengua, zona donde se

encuentran las celulas receptoras que detectan los azucares, glicoles, aldehidos, cetonas, aminas,
esteres, alcoholes o sustancias de naturaleza organica que estan presentes en los alimentos; el
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sabor salado y acido se percibe en los bordes anteriores y posteriores respectivamente, donde los
receptores son estimulados por sales ionizadas o por los hidrogeniones de las sustancias acidas.
El sabor amargo se detecta fundamentalmente en la parte posterior o base de la lengua, donde se
encuentran los receptores de las sustancias organicas de cadena larga que contienen nitrogeno en
su molécula y alcaloides como la quinina. Se ha demostrado que existen diversos factores que
inciden en la deteccion de los sabores, entre los que se encuentran: la edad debido a su asociacion
con los gustos y preferencias de ciertos alimentos y a que las papilas gustativas se generan y
degeneran con el tiempo, por lo que el umbral de deteccidn e identificacion puede variar.

Los regionalismos en cuanto a los alimentos y su forma de consumo también son causantes de
preferir unos sabores a otros, influyendo ello en la sensibilidad del gusto, ademas el habito de
fumar y la ingestién de productos que contienen cafeina pueden ocasionar una disminucion
marcada en la percepcion de algunos sabores, como el amargo. El sexo segun criterio de
especialistas en la temética influye en la percepcion del sabor dulce, provocando que las personas
del sexo femenino posean un umbral mas bajo

3.29.1.2 El olor y el sentido del olfato.

El olor desempefia un papel muy importante en la evaluacion sensorial de los alimentos, sin
embargo su identificacion y las fuentes de las que provienen son muy complejas y adn se
desconocen muchos aspectos de este campo. El olor de los alimentos se origina por las sustancias
volatiles que cuando se desprenden de ellos pasan por las ventanas de la nariz y son percibidos
por los receptores olfatorios

Los seres humanos disponen de unos 1,000 receptores conocidos que parece Ser que
distinguen unos 10,000 olores distintos, sin embargo, a veces el mecanismo olfatorio no funciona
adecuadamente y se produce una significativa pérdida de la capacidad olfativa o ausencia total de
la facultad de oler, debido a varios factores como son: edad, infecciones virales, alergias,
consumo de ciertos farmacos, entre otros. Dicha ano alia se conoce con el nombre de anosmia. El
sentido del olfato funciona mediante todo el sistema nasal. En el interior de la nariz y de la zona
facial cercana a esta, existen regiones cavernosas cubiertas de una mucosa pituitaria, la cual
presenta células y terminales nerviosos que reconocen los diversos olores y transmiten a través
del nervio olfativo hasta el cerebro la sensacion olfatoria. Un aspecto importante que sefiala la
literatura hoy en dia es la diferencia existente entre olor y aroma, pues el primero es la percepcién
de las sustancias volatiles por medio de la nariz, en cambio el aroma es la deteccién que se
origina después de haberse puesto en contacto el alimento en la boca, o sea que el aire en el caso
del aroma no es el medio de transmision de la sustancia, sino la membrana mucosa del paladar.

A pesar de los intentos que se han realizado no se ha logrado hasta el momento clasificar
cuales son los olores primarios, como si se ha hecho con los sabores, sin embargo los
analizadores del olfato estan méas desarrollados que los del gusto y presentan mayor percepcion,
siendo capaces de percibir olores a una concentracion hasta de 10-18 molar.

Los valores de umbral de este analizador en general dependen de una serie de factores como
son: volumen y duracion del flujo de aire que llega a la mucosa olfativa, la humedad del medio
ambiente, asi como el efecto de hambre; se ha demostrado una relacion inversa entre este y la
sensibilidad del olfato. Existen factores de caracter interno relacionados con las variables de cada
individuo, pudiendo citarse entre otros: el estado fisiologico de cada personay la edad.
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3.29.1.3 El color y el sentido de la vista.

La importancia del color en la evaluacion sensorial se debe fundamentalmente a la asociacién
que el consumidor realiza entre este y otras propiedades de los alimentos, por ejemplo, el color
rojo se asocia al sabor fresa, el verde a la menta, etc., demostrandose ademas que en ocasiones
solo por la apariencia y color del alimento un consumidor puede aceptarlo o rechazarlo. El
mecanismo de percepcion sensorial del color tiene su origen en el ojo humano, el cual se
encuentra situado en una cavidad 6sea del crdneo llamado Orbita y posee tres capas distintas la
capa exterior protectora llamada ESCLEROTICA, la capa media nutritiva es la COROIDEA y la
capa mas interna sensible a la luz denominada RETINA, que contiene los elementos nerviosos
cuyas fibras se transmiten finalmente al nervio optico, siendo esta la porcidn receptiva del ojo.

Los receptores sensitivos que se encuentran en la retina son los bastones y los conos, los
primeros funcionan con luz tenue sin detectar diferencias en la longitud de onda; por lo que no
poseen percepcion para los colores cromaticos, teniendo solamente percepcion para los colores
neutros o acromaticos (blanco, gris, negro), ademas son los responsables de la forma y tamafio de
los objetos. Los conos funcionan con luz intensa y son calificados de rojo, verde y azul, debido a
que las proteinas que contienen responden selectivamente a diferentes longitudes de onda de la
luz. Las adsorciones de los pigmentos en las tres variedades de conos, se producen a valores
maximos a 430, 535 y 575 nm respectivamente. La evaluacion del color en los alimentos es de
vital importancia, tan es asi que en la mayoria de las evaluaciones de un producto, el consumidor
asocia el sabor de este con un color determinado. Al igual que en el resto de las caracteristicas
organolépticas existen una serie de factores que inciden en la percepcién de los colores, como
son: la edad de los observadores como un aspecto fundamental, y las alteraciones fisiologicas que
afectan la retina del ojo humano, existen individuos que pierden la percepcion en la proporcion
adecuada de los colores primarios, por lo que presentan ceguera para uno o varios de estos.

3.29.1.4 Latexturay su relacion con los sentidos.

Es dificil establecer una definicion clara de textura. El diccionario Pequefio Larouse ilustrado
la define como: "Disposicion de los hilos de una tela" (De Toro y col., 1968); sin embargo el
término textura es de uso tan comdn que muchas personas lo emplean y saben qué quiere decir en
el &mbito de la evaluacion sensorial de alimentos.

Se han establecido diferentes conceptos de textura, como los que se expone a continuacion:

1. Conjunto de propiedades fisicas que dependen de la estructura tanto macroscépica como
microscopica del alimento y que puede ser percibida por medio de receptores tactiles de la
piel y los musculos bucales, asi como también a través de los receptores quimico del
gusto y los receptores de la vista Szczesniak (1963).

2. Conjunto de propiedades mecanicas, geométricas y de superficie de un producto
perceptible por el mecano-receptor, los receptores tactiles y donde sea apropiado visuales
y auditivos (NC-ISO 5492: 2002). De lo anterior se deriva que en la evaluacion de la
textura ademas del sentido del tacto intervienen otros sentidos como son el auditivo y la
vista, de ahi que sea una propiedad dificil de medir e interpretar. La textura se compone
de tres tipos de caracteristicas.

3.29.2 Métodos de evaluacion sensorial.
Existe en la practica una gran confusion por parte de las personas que no tienen un
conocimiento adecuado sobre las técnicas sensoriales, con relacion a que informacion se necesita
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segun el objetivo que se persigue al realizar un estudio sensorial. El tipo de pregunta que causa
mayor conflicto es ;Qué prueba es la mas adecuada?

En la mayoria de los casos no existe una sola prueba que resuelva el problema y en ocasiones
es necesario revisar varias veces el objetivo para tener claro cudl o cuales métodos hay que
aplicar.

Con relacion a las pruebas que pueden ser utilizadas existen diversas formas de clasificarlas
aunque todos los autores coinciden en que estas se dividen en dos grandes grupos:

1. Pruebas analiticas

2. Pruebas afectivas.

Cualquiera que sea la prueba que se vaya a emplear, es necesario que los jueces entiendan la
necesidad de efectuar la misma de la manera mas objetiva posible, demuestren su capacidad para
seguir las instrucciones y ejecuten la misma de manera correcta.

3.29.2.1 Pruebas analiticas.

Se realizan en condiciones controladas de laboratorio y son realizadas con jueces que han sido
seleccionados y entrenados previamente (jueces analiticos). Las mismas se subdividen en pruebas
discriminatorias, escalares y descriptivas. Las pruebas discriminatorias permiten comparar dos o
mas productos, e incluso estimar el tamafio de la diferencia. De manera general son sencillas y de
gran utilidad préactica. Las pruebas escalares son aquellas en las cuales se mide de manera
cuantitativa la intensidad de una propiedad sensorial con la ayuda de una escala. Debido a que las
mismas se emplean como herramientas de trabajo en otros métodos sensoriales, algunos autores y
especialista en la temética no la tienen en cuenta dentro de la clasificacion de los métodos de
evaluacion sensorial. Las pruebas descriptivas son de manera general mas complejas, mediante
las mismas los jueces establecen los descriptores que definen las diferentes caracteristicas
sensoriales de un producto y utilizan dichos descriptores para cuantificar las diferencias
existentes entre varios productos.

3.29.2.1.1 Pruebas afectivas.

Se realizan con personas no seleccionadas ni entrenadas, las que constituyen los denominados
Jueces afectivos. Los mismos en la mayoria de los casos se escogen atendiendo a que sean
consumidores reales o potenciales del producto que se evalla, pudiendo tener en cuenta
situaciones econdémicas, demograficas, entre otros aspectos.

Las pruebas afectivas se emplean en condiciones similares a las que normalmente se utilizan al
consumir el producto, de ahi que puedan llevarse a cabo en supermercados, escuelas, plazas, etc.

Los resultados que de las mismas se obtienen siempre permitirdn conocer la aceptacion,
rechazo, preferencia o nivel de agrado de uno o varios productos por lo que es importante que las
personas entiendan la necesidad de emitir respuestas lo mas reales posibles.

El cuestionario a emplear es otro elemento que debe ser analizado con rigor, para evitar que
este introduzca errores en los resultados obtenidos. EI mismo no debe ser muy extenso para evitar
fatiga en los jueces o rechazo a realizar la prueba, ademas debe ser facil de responder, redactarse
de manera clara con preguntas de facil compresion y con impresion legible.

3.29.3 Clasificacion de los métodos de evaluacion sensorial

3.29.3.1 Métodos discriminatorios
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3.29.3.1.1 Pruebas de diferenciacion

3.29.3.1.1.1Prueba de comparacién pareada

Consiste en evaluar simultaneamente dos muestras, con el objetivo de determinar si existe
diferencia perceptible entre ellas. Se puede presentar un par 0 una serie de pares, teniendo en
cuenta que solo se distingan entre si por el variable objeto de estudio. Cada muestra se presentara
codificada y en orden balanceado, de tal manera que cada una de ellas aparezca igual nimero de
veces en la posicion derecha e izquierda del par.

La prueba es fécil de realizar, requiere de poca cantidad de muestras, y el agotamiento del juez
es relativamente bajo.

Esta prueba puede realizarse de dos maneras:
1. Prueba de dos colas.
2. Prueba de una cola.

3.29.3.1.1.2Prueba de dos colas.

Cuando se realiza la prueba entre dos muestras y lo que se persigue es simplemente obtener
una respuesta de si existe diferencia o no entre las mismas

En este caso se formularian las hipdtesis siguientes:

a) Hipdtesis nula (HO) = "No hay diferencia entre muestras". (A=B)

b) Hipotesis alternativa (H1) = "Si hay diferencia entre muestras". (A£B)

3.29.3.1.1.3Prueba de una cola.

En esta prueba se presupone que existe diferencia entre las muestras, por lo que se parte de la
hipétesis alternativa anteriormente citada, la cual puede tomar dos direcciones

(A>B 0 A<B).

Esto significa que al plantear que las muestras son diferentes, una puede presentar mayor
intensidad que la otra con respecto a un atributo sensorial determinado. Por ejemplo, con relacién
al grado de dulzor de un jugo de frutas, puede ser mas dulce la muestra "A" o la muestra "B". ES
importante definir si la prueba que se va a realizar es de una o dos colas, ya que las tablas
estadisticas utilizadas para procesar los resultados de la prueba se construyen considerando esta
diferenciacion.

En esta prueba la probabilidad de responder correctamente por efectos del azar es del 50%,
(p=1/2), por tanto si el valor del total de respuestas correctas excede este porcentaje se puede
afirmar que las muestras evaluadas son diferentes. Para conocer si la diferencia es significativa
hay que fijar desde un inicio con qué nivel de confianza se desea trabajar y posteriormente
obtener los datos necesarios para hacer uso de las tablas estadisticas elaboradas al efecto.

3.29.3.1.2 Prueba Duo-Trio

En esta prueba se presenta al juez, una muestra identificada como referencia o control y dos
muestras debidamente codificadas, de las cuales una necesariamente tienen que ser igual a la
referencia. El par de muestra debe estar dispuesto aleatoriamente, y la tarea del juez es identificar
cuél de las muestras incdgnitas es igual a la referencia.

La prueba es facil y sencilla de realizar, sin embargo requiere un esfuerzo mayor por parte del
juez y mayor tiempo de preparacion que la prueba de comparacion pareada. Se considera una
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prueba de una cola, teniendo el juez la misma probabilidad de aciertos que en la prueba pareada,
(p=1/2), siendo el procesamiento estadistico similar.

3.29.3.1.3 Prueba triangular

Consiste en presentar tres muestras simultdneamente: dos de ellas son iguales y una diferente,
el juez tiene que identificar la muestra diferente. Al igual que las pruebas antes descritas se
requiere aleatoriedad en la presentacion de las muestras debiéndose ofrecer si se requiere las seis
combinaciones posibles, en las cuales las posiciones de las dos muestras son diferentes.

Las posibilidades de combinacion son: n! = 1x2x3=6; Muestras A 'y B.
Combinaciones —m——) ABA AAB BAA BBA BAB ABB

Esta prueba tiene la ventaja de que la probabilidad de respuestas por efectos del azar es

1/3 (33 %), es decir menor que en la prueba pareada y duo-trio, en las cuales es del 50%, de
ahi que en la préactica sea de mayor utilidad. EI nimero de jueces a emplear debe incrementarse a
medida que se desee detectar diferencias mas pequefias entre las muestras. Sin embargo en la
practica esta condicionado a diversos factores, como son: tiempo destinado para la experiencia,
namero de jueces realmente disponibles, y cantidad de producto. Cuando se aplica la prueba de
manera tradicional con el proposito de determinar diferencia, el nimero de jueces recomendado
debe oscilar entre 24 y Métodos de evaluacién sensorial 45 30, en cambio cuando no se desea
detectar diferencia significativa sino sensibilidad equivalente (similitud), se requiere una mayor
cantidad de jueces (aproximadamente el doble, esto es 60 evaluadores).

3.29.3.1.4 Prueba de ordenamiento

La prueba consiste en colocar dos 0 mas muestras de manera desordenada, y el juez debe
ordenarlas de menor a mayor o viceversa de acuerdo con un atributo dado. EI nimero de
muestras se limita por la naturaleza del estimulo, el 6rgano de los sentidos que interviene en la
evaluacion y/o el nivel de entrenamiento de los jueces, hay que tener en cuenta que no se pueden
suministrar un numero excesivo de ellas porque origina fatiga sensorial.

Los jueces que realicen esta prueba serdn seleccionados y adiestrados en el método y en las
caracteristicas del estimulo que se va a evaluar, el juez no puede asignar un mismo lugar a dos
muestras. Este método es rapido y sencillo de realizar, pudiendo utilizarse con muestras de
referencias o controles.

3.29.3.1.5 Prueba de comparacion multiple

Consiste en comparar una muestra control con una o varias muestras experimentales las cuales
se le suministran al juez de manera simultanea, teniendo en cuenta que debe introducirse también
como muestra incognita la muestra considerada como control. La tarea del catador es determinar
el grado de diferencia que existe entre la muestra de referencia y las restantes a partir de una
escala de categoria, que varia desde ninguna hasta extrema diferencia. Si es poco perceptible la
diferencia entre las muestras, es necesario incluir una muestra artificial bien diferente para evitar
que la prueba se anule.

Los jueces empleados deben ser seleccionados y adiestrados en el método, debiendo realizarse

al menos tres repeticiones para lograr resultados confiables estadisticamente. El analisis
estadistico de los resultados permite determinar si las diferencias encontradas por los jueces son
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significativas o no para el nivel de confianza fijado. Debe tenerse en cuenta si los datos que se
obtienen de la prueba cumplen la distribucion normal, con el fin de determinar si deben usarse
pruebas de tipo paramétrica o no paramétrica.

3.29.3.2 Meétodos escalares

En estas pruebas el juez responde a las distintas caracteristicas organolépticas de un producto
mediante la evaluacion de la intensidad de cada una de estas, segun una escala que puede
traducirse a valores numéricos. La puntuacion obtenida se procesa estadisticamente.

3.29.3.2.1 Escala Ordinal

Estas escalas son de gran utilidad para obtener respuestas rapidas acerca de la diferencia entre
varias muestras. Los valores de las escalas ordinales indican la posicion relativa que el
degustador le asigna a una muestra con respeto a las demas del grupo evaluado.

Las muestras se presentan debidamente codificadas, de manera desordenada, y el catador
le asigna un orden numérico a cada una de ella, obteniendo resultados que se procesan de igual
manera que en las pruebas de ordenamiento previamente explicadas. Se recomienda emplear
como maximo seis muestras para evitar fatigas o adaptacion sensorial.

3.29.3.2.2 Escala de categoria o intervalo

Son utilizadas con mucha frecuencia en la evaluacion sensorial de alimentos, permitiendo
calificar de acuerdo a una escala predeterminada los diferentes grados de calidad cuando se usan
jueces adiestrados.

3.29.3.2.3 Escala de estimacion de magnitud

Este tipo de escala a diferencia de las anteriores por si solo representa una prueba de
evaluacion sensorial.

Es una técnica que le permite medir al juez libremente diferencias proporcionales que indican
intensidad de un estimulo especifico en una o varias muestras. Mide la relacion entre la
percepcidn de atributos sensoriales y los parametros fisicos del estimulo.

La escala de magnitud no proporciona una escala finita al juez, sino que este asume la
proporcionalidad que mas se ajusta a su concepcion para el estimulo evaluado.

3.29.3.3 Métodos descriptivos

3.29.3.3.1 Prueba de Tiempo-Intensidad

Consiste en medir y describir la duracion e intensidad de un estimulo, desde el momento en
que entra en contacto con el juez en la boca hasta que termina la sensacion. Permite evaluar una o
varias muestras analizando solamente un atributo en cada sesién, ejemplo, amargor.

Para llevar a cabo la prueba se requiere de un registrador grafico adaptado a una escala de
intensidad, que puede ser de 24cm, dividido en partes iguales: La escala puede estructurarse de la
siguiente manera:

Escala:

= Ninguna
= Ligera

= Moderada
= Fuerte
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= Muy fuerte

3.29.3.3.2 Prueba de perfil de sabor

Esta prueba fue ideada por Little (1940), es un método cualitativo y semi cuantitativo que
consiste en describir el olor y sabor integral de un producto, asi como sus atributos individuales.

A traveés de él se definen el orden de aparicion de cada atributo, grado de intensidad de cada
uno de ellos, sabor residual y amplitud o impresion general del sabor y el olor

El método tiene una amplia aplicacion; puede ser utilizado en control de calidad, estudios de
estabilidad, mejoramiento de productos y caracterizacion de los mismos. Permite obtener un
cuadro sensorial completo de todos los componentes del aroma y sabor del alimento estudiado.

3.29.3.3.3 Prueba de perfil de textura

La prueba de perfil de textura fue desarrollada por Brandt y Szczesniak (1963) y
perfeccionada diez afios mas tardes por Civile y Szczesniak, quienes describieron el analisis de
textura de un alimento en términos de sus caracteristicas mecanicas, geométricas y de contenido
de grasa y humedad, asi como del orden en que estas se presentan desde la primera mordida del
producto hasta su consumo.

3.29.3.3.4 Prueba de Analisis Cuantitativo Descriptivo

El método andlisis cuantitativo descriptivo conocido como QDA.
(CuantitativeDescriptiveAnalysis) se origin6é en 1974 por Stone y Sidel, basado en los métodos
perfil de sabor y textura ya descritos anteriormente. EI método tiene como objetivo identificar y
cuantificar todas las caracteristicas sensoriales de un producto y la informacién generada sirve
para construir un modelo multidimensional que describe los pardmetros que definen a uno o
varios productos.

3.29.3.4 Métodos de aceptacion

Tienen como objetivo conocer de acuerdo a un criterio sensorial si la muestra que se presenta
es aceptada o no por los consumidores. Estas pruebas no requieren de jueces analiticos, por el
contrario se emplean grupos representativos de los consumidores potenciales o habituales del
producto, quienes no tienen que conocer el porqué del estudio que se realiza, sino entender el
procedimiento de la prueba y responder a ella.

El nimero de jueces que se recomienda emplear debe ser mayor de 80, generalmente entre
100 y 150, aungque mientras mayor cantidad se emplee se logra una mejor representatividad de la
poblacion. Pueden utilizarse de 25 a 30 jueces s6lo si el resultado es a nivel de laboratorio.

3.29.3.4.1 Prueba de muestra simple.

Consiste en suministrar al juez un producto y que este dé respuesta con relacion a si le guste o
no, es una prueba sencilla y rapida que proporciona una idea general de la aceptacion o rechazo
del producto. Tiene la limitacién que se requiere de gran nimero de evaluaciones para considerar
los resultados como representativo de la respuesta poblacional. Los datos se procesan registrando
la cantidad de personas que aceptan la muestra contra el nimero de rechazos y a través de la tabla
de estimacion de significancia conocer si la aceptacion es significativa o no (tabla de una cola,
prueba pareada).

3.29.3.5 Metodos de preferencia
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3.29.3.5.1 Prueba de comparacion pareada

Es similar a la prueba pareada de diferenciacion, s6lo que cuando es de tipo afectiva se
utilizan jueces no adiestrados y se solicita que expresen cudl de las muestras le agrada més. Los
resultados se procesan de la misma manera que la prueba pareada de dos colas.

3.29.3.5.2 Pruebas de ordenamiento

La prueba consiste en colocar dos 0 ma&s muestras de manera desordenada, y el juez debe
ordenarlas de menor a mayor o viceversa de acuerdo con un atributo dado.

El nmero de muestras se limita por la naturaleza del estimulo, el érgano de los sentidos que
interviene en la evaluacion y/o el nivel de entrenamiento de los jueces, hay que tener en cuenta
que no se pueden suministrar un numero excesivo de ellas porque origina fatiga sensorial.

3.29.3.6 Metodos escalares.

Las pruebas escalares de tipo afectiva son las que se utilizan con el proposito de conocer el
nivel de agrado o desagrado de un producto, esto es en qué medida el mismo gusta 0 no. Estas
pruebas tienen gran aplicacion practica, de manera general son faciles de interpretar y los
resultados que de ellas se obtienen permiten tomar acciones importantes con relacion a la venta
del producto, posibles cambios en su formulacién, etc.

3.29.3.6.1 Escala hedonica

Las escalas hedonicas verbales recogen una lista de términos relacionados con el agrado o no
del producto por parte del consumidor. Pueden ser de cinco a once puntos variando desde el
méaximo nivel de gusto al maximo nivel de disgusto y cuenta con un valor medio neutro, a fin de
facilitar al juez la localizacion de un punto de indiferencia. En general cuando se emplean
muchas descripciones se ha demostrado, que en vez de orientar al consumidor, mas bien le
origina confusion, de ahi que las méas empleadas sean las escalas bipolares de 7 puntos. Para
realizar la prueba pueden presentarse una 0 varias muestras para que sean evaluadas por
separadas segun la naturaleza del estimulo, no obstante se ha comprobado que el juez tiende a
hacer comparaciones entre las muestras y sus respuestas estan condicionado a ello, de ahi que si
desea tener un criterio de aceptacion totalmente independiente para cada muestra analizada, deba
presentarse cada una en sesiones de evaluacion diferentes. Para analizar los datos obtenidos
mediante esta prueba, se realiza una conversion de la escala verbal en numérica, esto es, se le
asignan valores consecutivos a cada descripcion, dichos valores pueden procesarse
posteriormente a través del analisis estadistico, o simplemente llegar a una conclusién de la
aceptacion de los productos mediante el valor obtenido al calcular la media aritmética de la
respuesta de los jueces para cada muestra y hacerlo coincidir con el término que corresponde con
la descripcion verbal.

3.29.3.6.2 Escala de actitud
En esta escala los valores representan términos que indican accion que pudiera motivar el
producto en el consumidor, es decir la actitud que presenta el juez ante determinado alimento.
Estas escalas se utilizan preferentemente cuando se evaltan productos nuevos de los cuales el
consumidor no tiene conocimiento previo, y por consiguiente no puede predecir de antemano su
nivel de agrado o desagrado.
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IV. METODOLOGIA

La presente investigacion tiene como objeto el aprovechamiento de la malanga) mediante la
elaboracion de harina, galletas y empanizador de malanga, utilizando un disefio de tipo
experimental con un enfoque mixto, ya que se manipulé las variables de interés tiempo,
temperatura y formulacién de los diferentes productos elaborados.

Inicialmente se recopilé informacion acerca de la malanga para conocer las caracteristicas del
tubérculo, su consumo Y la situacion del mismo en el municipio de Nueva Guinea, encontrando
que este no presenta la misma demanda por lo cual se decidio realizar un trabajo de investigacion
que aproveche la produccion de este tubérculo a través de la elaboracion de productos a partir del
mismo, posteriormente se realizé la revision bibliografica de tesis elaboradas en la escuela de
alimentos de la UNAN-LEON para obtener informacion de antecedentes para la recopilacion de
informacidn del documento para nuestra investigacion, considerando que no se encontrd ningdn
estudio acerca de malanga, se efectu6 una blsqueda via Internet encontrandose estudios de otros
universidades a través de articulos cientificos y tesis dedicadas al estudio de la materia prima y a
las caracteristicas fisico-quimicas del producto que se pretende elaborar.

La materia prima (Colocasia antiquorum) se obtuvo del municipio de Nueva Guinea, RACCS
proveniente de un productor de tubérculo de la colonia Yolaina de la misma zona, fue
transportada de Nueva Guinea hacia el departamento de Le6n en forma de envio (encomienda),
se adquiri6 en un punto de la terminal de buses de Ledn especificamente en la parada
deinterlocales Ledn-Managua para ser transportada a la planta piloto Mauricio Diaz Miiller, para
su recepcién se realizd una evaluacion organoléptica haciendo uso de la la NTON 11008-02.
(Ver anexo No.8) la cual fue adaptada ya que no se encontrdé una norma especifica para evaluar
la calidad del tubérculo, se establecieron un flujograma de proceso para cada producto a elaborar
haciendo uso de la simbologia 1ISO 9000, , identificando los puntos criticos de control en cada
uno de los flujos, una vez descritos los anteriores la materia prima sufrié las transformaciones
necesarias para obtener el producto final, a su vez se realizo la construccién de la curva de secado
para la materia prima malanga, (Colocasia antiquorum) determinando el porcentaje de humedad
de esta mediante un gréafico de dispersién en el programa Microsoft Excel, describiéndose el
proceso Y los productos elaborados mediante la carta tecnolégica y ficha técnica de cada uno de
los productos.

Una vez transformada la malanga se elabord harina, galletas y empanizador, para determinar
la aceptabilidad de los productos elaborados se utilizd la prueba sensorial afectiva de escala
hedonica (ver anexo No.11 y No.12) siendo evaluada por panelistas no entrenados
seleccionados completamente al azar siendo el wuniverso los estudiantes de la carrera de
alimentos, la poblacion los estudiantes de cuarto afio y el tamafio de la muestra fue de 20
estudiantes de ambos sexo que representan el 13 % de la poblacion, posteriormente se proceso
estadisticamente los datos obtenidos en el programa JMP  obteniendo resultados que
contribuyeron a nuestro trabajo de investigacion.
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V. RESULTADOS Y ANALISIS

Tabla No.9 Inspeccion organoléptica de la materia prima.

Malanga coco fruto verdadero

Caracteristico al tubérculo

Interno Blanco con pigmentaciones
moradas
Externo
Marron

Sin magulladuras

Fuente: experimental

La tabla No.9, resume los resultados obtenidos de cuatro inspecciones realizadas a la materia
prima malanga (Colocasia antiquorum) procedente del municipio de nueva guinea RACCS, una
vez trasladada a la planta piloto Mauricio Diaz Mauller, la cual presento las mismas
caracteristicas en las cuatro inspecciones, haciendo uso para dicha evaluacion la NTON 11008-
02 obteniéndose:

La materia prima utilizada malanga es de 6ptima calidad siendo esta malanga (Colocasia
antiquorum) no otra especie (china o blanca), el olor que presentd fue caracteristico al tubérculo
libre de olores extrafios, su color interno fue con pigmentaciones moradas siendo esta
caracteristica exclusiva para esta variedad de malanga, el color externo de color marrén y su
textura fisica ausente de magulladuras, quemaduras de sol y dafio de insectos cumpliendo con
lo establecido en el acapite 4.11 ( Clasificacion y seleccion de tubérculos) de la NTON 11008-
02.(ver anexo No.12)
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Figura No. 7 Flujograma de proceso de harina de malanga
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La figura No.7, muestra el flujograma de proceso para elaboracion de harina de malanga, el
cual fue construido haciendo uso de la simbologia ISO 9000 por fuente propia, debido a que no
se ha encontrado un flujograma a escala industrial que muestre las etapas a seguir para la
elaboracion de la misma, especificando los parametros a controlar en diversas operaciones para
lograr el producto deseado siendo estos el grosor de los trozos de malanga, el tiempo y
temperatura de deshidratacion asi como el nimero de tamiz empleado en la operacion de
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Figura No. 8 Flujograma de proceso de galletas a base de harina de malanga
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La figura No.8, muestra el flujograma de galletas a base de harina de malanga haciendo uso de
la simbologia 1SO 9000, tomando como referencia flujos de galletas de vainilla, destacando
parametros de importancia en el proceso como: el tiempo de amasado, dado que la harina es
ausente de gluten obteniéndose una masa de textura muy diferente a la cominmente observada en
la harina de trigo, por lo cual la formacion de la textura final de la galleta se consigue con un
buen amasado, notando que esta presenta un menor tiempo de horneado en comparacion con
otros productos galleteros.

63




Figura No. 9 Flujograma de proceso empanizador a base de harina de malanga
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La figura No.9, muestra el flujograma de proceso de elaboracién de empanizador a base de
harina de malanga, haciendo uso de simbologia ISO 9000para su construccién, tomando como
referencia flujos tecnoldgicos industriales de elaboracién de empanizador, cuya composicién
base es de harina de trigo realizando una sustitucion por harina de malanga, haciendo mezclas de
diversas especias de facil acceso propias de nuestra cultura.
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Figura No. 10 Flujograma de proceso de puntos criticos de control de harina de malanga
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La figura No 10, muestra el flujograma de proceso para elaboracién de harina de malanga,
con los puntos criticos de control identificados durante el proceso, considerdndose: un PCC las
operaciones de recepcion de la materia prima, deshidratado y empaque, ya que existen riesgos
de tipo fisicos y microbioldgicos en dichas operaciones.

La operacion de recepcion de materia prima presenta riesgos de tipo fisico y microbiolégicos
ya que la materia prima puede contener materia extrafia 0 microorganismos procedentes del
campo de recoleccion o durante el transporte que afecten la composicion del tubérculo, dado
que de la calidad de la materia prima dependera el producto final.

La operacion de empaque presenta riesgo de tipo microbiolégico dado que si se realiza sin
transcurrir el periodo de enfriamiento de forma correcta, nos podria conducir a la proliferacion de
microorganismos especialmente de hongos, que pueden desarrollar micotoxinas perjudiciales
para la salud debido a la formacion de vapor en la bolsa, afiadiendo humedad a la materia seca
producto del ser empacado en caliente.

Destacando que se debe de llevar un control en dichas operaciones descritas que implican la
realizacion de un analisis organoléptico en la materia prima, y el tiempo de enfriamiento en la
operacion de empaque ya que no existe una operacion posterior que pueda corregir el riesgo
presente en dichas operaciones.
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Figura No. 11 Flujograma de proceso de puntos criticos de control de galletas a base de
harina de malanga
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La figura No 11, muestra el flujograma de galletas a base de harina de malanga con los puntos
criticos de control identificados durante el proceso, siendo estos: la operacion de recepcion de la
materia prima presentando un riesgo de tipo fisico ya que la harina puede tener materias extrafias
procedentes del lugar de almacenamiento o conferidas durante el proceso, y la operacion de
horneado presenta riesgo de tipo bioldgico por la formacién de compuestos carbénicos producto
de un exceso de temperatura y tiempo durante la operacion confiriendo un sabor amargo, de esta
operacion dependera las caracteristicas organolépticas finales de la galleta por lo cual se debe de
evitar el no control de los parametros tiempo y temperatura. Resaltando que no existe una
operacion posterior que pueda corregir el riesgo presente en estas operaciones.
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Figura No. 12 Flujograma de proceso de puntos criticos de control de empanizador a
base de harina de malanga
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La figura No 12, muestra el flujograma de proceso de elaboracién de empanizador con los
puntos criticos de control identificados durante el proceso, significando posible riesgo para el
consumidor: la operacion de recepcién de la materia prima presentando riesgos de tipo fisico, por
posible presencia de materia extrafias procedentes de una parte de la cadena de elaboracién del
mismo y la operacién de empaque presenta riesgo de tipo microbioldgico debido al mal sellado
de la bolsa que puede retener humedad del ambiente y propiciar el crecimiento microbiano, no
existiendo una operacion posterior que eliminen o disminuyan el riesgo que representan la
realizacion inadecuada de las operaciones antes descritas.
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Figura No.13 curva de secado de malanga
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

La figura No0.13 muestra, la curva de secado de la malanga (Colocasia antiquorum),
observandose el porcentaje de humedad de la misma a través del tiempo, notandose; que la
pérdida del proceso de secado se efectla de manera brusca en el primer periodo transcurrido
(primera hora de deshidratacion), presentando un descenso de 65.9% de agua en su composicion
natural segun lo establecido en la tabla de composicion de alimentos (INCAP, 2012), hasta 33%,
perdiendo el 50% del agua contenida a una temperatura constante de 110°C, por tanto dicho
tubérculo en su composicion presenta mas agua libre que ligada, debido a que la malanga no
presenta tejidos fibrosos en su interior que retengan grandes cantidades de agua, lo que facilita el
proceso de eliminacién de humedad notdndose claramente en el gréfico.

El segundo y tercer periodo del proceso de secado, presentd una zona de remocion de agua
lenta o constante, debido a la ausencia de agua libre en el tubérculo lo que limita la absorcion de
la energia en el mismo, debido a que en su mayoria se logré eliminar el agua libre presente
durante la primera hora de deshidratacion, notandose el descenso de 33% de humedad a 31% en
el segundo periodo y de 31% a 30% en el tercer periodo, en el cual el agua ligada al tubérculo se
evapora siendo esta de forma lenta y constante, porque es el agua contenida en los capilares de la
materia prima.

El cuarto periodo la malanga alcanza su punto de equilibrio finalizdndose el proceso de
deshidratacién; ya que durante la hora 3 y 4 el porcentaje de humedad adquirié el mismo valor
debido a que la deshidratacion estd completa y el tubérculo ya no posee mas agua ni de tipo libre
ni ligada para ser evaporada durante el proceso de deshidratacion.
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Graéfico No.1 Aceptabilidad del olor de 3 formulaciones de galletas a base de harina de
malanga

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Miller

El grafico Nol. Muestra la aceptabilidad con respecto al olor de las galletas a base de harina
de malanga correspondientes a 3 formulaciones diferentes con las siguientes codificaciones; F1,
F2 Y F3 presentadas a los panelistas, obteniendo que:

La formulacion 1 y 3 tienen el mismo grado de aceptabilidad con un valor de 30% ambas
formulaciones, debido a que los panelistas expresaron que no encontraron diferencia entre las
dos muestras presentadas, el 40% restante aceptan el olor de la formulacion 2 siendo la mas
aceptada por los panelistas porque consideran que el olor es caracteristico a las galletas con sabor
a vainilla elaboradas con harina de trigo.
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Gréfico No.2 Aceptabilidad del olor de la formulacion 1 de galletas a base de harina de
malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No. 2 muestra, la calificacion otorgada por los panelistas dentro de la escala
hedonica de 9 puntos del atributo olor de la formulacion 1 de las galletas a base de harina de
malanga obteniéndose que:

La calificacion mas alta otorgada por los panelistas fue “J8” que corresponde a “Me gusta
mucho” dentro de la escala hedonica de 9 puntos representando el 30% de los panelistas,
mostrando aceptacion por la muestra, un 25% califico con “J7” representada como “Me gusta
moderadamente”, un 20% lo califico con “J6” que corresponde a “Me gusta levemente”, en
cambio un 15% lo valor6 con “J9” siendo la maxima puntuacion de la escala que representa "Me
gusta extremadamente”, el 15% restante lo evalué con “J5” que corresponde a “No me gusta, ni
me disgusta “

Notandose que los valores de calificacion otorgados por los panelistas para la muestra, no
presentan valores de rechazo, dichos valores se encuentran representados en el intervalo
comprendido entre “J1” Y “J4” cuya calificacion va de “Me disgusta extremadamente” a “Me
disgusta levemente”.

71




Grafico No.3 Aceptabilidad del olor de la formulacion 2 de galletas a base de harina de
malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El gréfico No.3 indica, la calificacion obtenida por los panelistas dentro de la escala heddnica
de 9 puntos del atributo olor de la formulacion 2 de las galletas a base de harina de malanga
obteniéndose que:

El 40% de los panelistas aceptan el olor de la formulacién 2, calificando con “J8” que
corresponde a “Me gusta mucho” dentro de la escala de 9 puntos empleada, el 60% restante esta
divido en valores que se encuentran dentro de un rango aceptable que va de “No me gusta, ni me
disgusta” a Me gusta extremadamente”, un 20% calificd con “J6” que corresponde a “Me gusta
levemente” dentro de la escala, en cambio la escala “J7” y “J9” que representan “Me gusta
moderadamente” y “Me gusta extremadamente” ambas presentan un valor de 15%, el 10%
restante la calificd con “J5” que corresponde a “No me gusta , ni me disgusta” debido a que los
panelistas expresaron que no habian apreciado antes el olor de un producto elaborado de esta
materia prima.
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Grafico No.4 Aceptabilidad del olor de la formulacion 3 de galletas a base de harina de
malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No.4 muestra la calificacion obtenida por los panelistas dentro de la escala
hedonica de 9 puntos del atributo olor de la formulacién 3 de las galletas a base de harina de
malanga obteniéndose que:

El 30% de los panelista rechazan el olor de la formulacién 3 debido a que expresaron, que el
olor no era agradable en comparacion con las la muestra 1 y 2, el 60% restante se encuentra
distribuido de la siguiente manera: un 30% califico con “J8” que corresponde a “Me gusta
mucho” dentro de la escala, un 20% evalué con “J5” que representa “No me gusta, ni me
disgusta” y el 10% restante se divide entre la escala “J6” y “J7”” ambas representadas con 5% que
corresponden a “Me gusta moderadamente y “Me gusta extremadamente no presentando rechazo
hacia las muestras F1 Y F2.
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Graéfico No.5 Aceptabilidad del color de 3 formulaciones de galletas a base de harina de
malanga

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No5. representa la aceptabilidad con respecto al color de las galletas a base de
harina de malanga correspondientes a 3 formulaciones diferentes con las siguientes
codificaciones; F1, F2 Y F3 presentadas a los panelistas, observandose que:

El 50% de los panelistas aceptan el color de la formulacién 2, los panelistas expresaron que el
color es semejante a las galletas de vainilla de harina de trigo, un 30% acepta el color de la
formulacién 1 y un 20% acepta el color de la formulacion 3 siendo esta la menos aceptada,
porgue los panelistas opinaron que el color de dicha formulacion es mas oscura en comparacion
a las otras dos muestras presentadas.
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Grafico No.6 Aceptabilidad del color de la formulacion 2 de galletas a base de harina de
malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Maller

El grafico No 6, representa la aceptabilidad del color de las galletas a base harina de malanga
para la formulacién 1 teniendo como resultado:

El 30% de los panelistas aceptan el color de la formulacién 1 evaluando la muestra con “J8”
que corresponde a “Me gusta mucho” dentro de la escala de 9 puntos empleada, el 70% restante
esta distribuido de la siguiente manera: las categorias “J7” y “J9” estan representadas por un 25%
ambas escalas, la cuales corresponden a “Me gusta moderadamente” y “Me gusta
extremadamente” mostrando un buen grado de aceptacion por parte de los panelistas los cuales
refieren que les gusto el color de dicha formulacién porque el color era clara y uniforme, el 20%
restante esta representado en la escala “J6” que corresponde a “Me gusta levemente” dentro de la
escala debido a que los panelistas expresaron que era mas clara que la muestra F2 'y F3 .
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Grafico No.7 Aceptabilidad del color de la formulacion 2 de galletas a base de harina de
malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Miller

El grafico No 7, muestra la aceptabilidad del color de las galletas a base harina de malanga
para la formulacion 2 obteniendo que:

El 50% de los panelistas aceptan el color de la formulacion 2 calificada con “J8” que
corresponde a “Me gusta mucho” debido a que los panelistas expresaron su agrado por el color de
la muestra, el 50% restante se encuentra dividido entre la escala “J3” Y “J9”, un 15% califico la
muestra con “J9” que corresponde al valor maximo de la escala “Me gusta extremadamente”, la
escala “J6” Y “J7” que corresponden a “Me gusta levemente” y” Me gusta moderadamente
“representan ambas un valor de 10%, en cambio la escala “J3”,”J4” Y “J5” rechazan la
formulacién 2 con valor de un 5% las tres escalas, debido a que a los panelistas opinaron que era
maés oscura que la formulaciéon 1.
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Grafico No.8 Aceptabilidad del color de la formulacion 3 de galletas a base de harina de

malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El gréfico No 8, indica la aceptabilidad del color de las galletas a base harina de malanga para
la formulacion 3 observandose que:

Loa panelista aceptan la formulacion 3 con un mismo valor de 20% dentro de las escalas “J6”
a ”J9” que representan dentro de la escala: “Me gusta levemente”, “Me gusta moderadamente”,
”Me gusta mucho” y “Me gusta extremadamente”, un 15% la calificé con “J5” que representa en
la escala “No me gusta, ni me disgusta” y un 5% la califico con “J1” que corresponde a “Me
disgusta mucho” dentro de la escala , los panelistas expresaron el desagrado de dicha formulacion
debido a que el color fue méas oscuro.

77




Gréfico No.9 Aceptabilidad del sabor de 3 formulaciones de galletas a base de harina de
malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Mller

El gréfico No.9 representa la aceptabilidad con respecto al sabor de las galletas a base de
harina de malanga correspondientes a 3 formulaciones diferentes con las siguientes
codificaciones; F1, F2 Y F3 presentadas a los panelistas, teniendo como resultado:

La formulacion mas aceptada por los panelistas fue F2 con un valor de 45%, debido a que los
panelistas opinaron que el sabor es agradable, caracteristico a vainilla en comparacion con las
muestras codificadas como F1 Y F3, un 30% acepto la formulacion 1 debido a que el sabor de la
muestra era similar a la de la formulacién 2 y el 25% restante aceptd la formulacion 3
argumentando que el sabor de la muestra era completamente diferente a la formulacién 1y 2.
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Grafico No.10 Aceptabilidad del sabor de la formulacién 1 de galletas a base de harina
de malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Miller

El grafico No.10 demuestra la aceptabilidad del sabor de las galletas a base harina de malanga

para la formulacion 1 obteniendo que:

El 30% de los panelistas aceptan la formulacion 1 debido a que consideran que tiene un sabor
agradable calificAndola con “J8” que corresponde a “Me gusta mucho dentro de la escala
empleada, un 20% la califico con “J6” que corresponde a “Me gusta levemente”, en cambio las
escalas “J5” y “J7" representan ambas un 15%, un 10% calificé con “J9” que corresponde a “Me
gusta extremadamente” y las escalas “J3” y “J4” ambas presentaron un valor de 5% que
representan dentro de la escala “Me disgusta moderadamente y “Me disgusta levemente.”

Los panelistas presentaron opiniones diversas en cuenta al sabor debido a que expresaron que
no habian consumido una galleta elaborada de harina de malanga con sabor a vainilla.
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Grafico No.11 Aceptabilidad del sabor de la formulacion 2 de galletas a base de harina

de malanga.
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El grafico No.10 demuestra la aceptabilidad del sabor de las galletas a base harina de malanga
para la formulacion 1 teniendo como resultado que:

El 45% de los panelistas aceptan la formulacion 2 calificandola con “J8” que corresponde a
“Me gusta mucho “debido a que consideran que el sabor de la galleta es muy parecido a galletas
de vainilla casera, un 20% calificé las categorias “J6” y “J7” que representan dentro de la escala
”Me gusta levemente” y “Me gusta moderadamente” con el mismo valor debido a que no les
agrada mucho el sabor de la muestra, un 10% evalu6 la formulacién 2 con “J9” que es la maxima
categoria dentro de la escala que corresponde a “Me gusta extremadamente” y un 5% califico con
“J3” que representa “Me disgusta moderadamente.

Las opiniones de los panelistas estan dividas entre la las escalas “J6” Y “J9” que establecen
atributos que no representan desagrado, sin embargo existe un panelista que expreso que no le
gustaba mucho el sabor de la muestra.

80




Grafico No.12 Aceptabilidad del sabor de la formulacion 3 de galletas a base de harina
de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No.12 representa la aceptabilidad del sabor de las galletas a base harina de malanga
para la formulacién 3 observandose que:

Las opiniones de los panelistas esta dividas entre las categorias “J4” y “J9”, debido a que
expresaron que la formulacion 3 no agrado mucho en cuanto a su sabor porque fue
completamente distinta a las muestras F1 Y F2, siendo el 25% el porcentaje mayor de
aceptabilidad de la muestra calificado con “J8” que corresponde a “Me gusta mucho” dentro de
la escala empleada, las escalas “J5, “J7” Y “J9” calificaron con un 20% las tres categorias que
representan en la escala ”No me gusta ,ni me disgusta”, “Me gusta moderadamente” y “Me gusta
extremadamente.” Y el 5% restante le disgusta levemente calificando con “J4” pero no rechaza
la muestra por completo.
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Grafico No.13 Aceptabilidad de la textura de 3 formulaciones de galletas a base de
harina de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico Nol. Muestra la aceptabilidad con respecto a la textura de las galletas a base

de

harina de malanga correspondientes a 3 formulaciones diferentes con las siguientes

codificaciones; F1, F2 Y F3 presentadas a los panelistas, obteniendo que:

El 45% de los panelistas aceptan la formulacidn 2 argumentando que la textura de la galleta es
mas crujiente en comparacion con F1'Y F3, un 30% acepto la formulacion F2 porque le gusto la
suavidad de la muestra y el 25% restante aceptan la formulacion 3 porque le gusta méas la

superficie lisa de la muestra.
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Grafico No.14 Aceptabilidad de la textura de la formulacién 1 de galletas a base de
harina de malanga.

L 80% B Me disgusta moderadamente
2 70%
E 60% B4 Me disgusta levemente
b e 40% ns imed
O 40% No me gusta, ni me disgusta
S 0% 25%
8 > 15% 18 Me gusta levemente

20% 10% 10%

10% 0% 0% 0% 0% ' .I ' 17 Me gusta moderadamente

0% — — A— A—
J1 J2 13 14 )5 )6 J7 18 19 02 Me gustamucho
ESCALA 1113 Me gusta extremadamente

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No.14 representa la aceptabilidad de la textura de las galletas a base de harina de
malanga para la formulacién 1 teniendo que:

El 40% de los panelistas aceptan la formulacion 1calificada con “J8” dentro de la escala de 9
puntos que corresponde a “Me gusta mucho”, un 25% expreso que le gustaba levemente
evaluando la muestra con “J6”, un 15% expreso que le gustaba moderadamente calificando con
“J7”, las escalas “J5” Y “J9” representaron ambas 5% que corresponden a “No me gusta”, ni me
disgusta y “Me gusta extremadamente.”

La muestra no presento un nivel de desagrado alto por parte de los panelistas debido a que
solamente 2 de ellos expresaron que la muestra no les gustaba, ni les desagradaba, notandose que
los valores que expresan desagrado que integran la escala de “J1 a “J4” no fueron marcados por
los panelistas.
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Gréfico No.15 Aceptabilidad de la textura de la formulacién 2 de galletas a base de
harina de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Miiller

El grafico No.15 muestra la aceptabilidad de la textura de las galletas a base de harina de
malanga para la formulacion 2 observandose que:

El 45% de los panelistas expresd que la muestra “Les gustaba mucho” calificada con “J8”
dentro de la escala de 9 puntos debido a que argumentaron que la muestra presentaba una textura
crujiente, en cambio las categorias “J6” Y “J7” fueron representadas ambas por un 15% cuyas
categorias corresponden a “Me gusta levemente” y “Me moderadamente”, en cambio un 10%
expresd que la formulacién 2 ”Les gustaba extremadamente” calificada con “J9” y el 15%
restante se encuentra distribuido entre las escalas “J3” a “J5” que corresponde a “Me disgusta
moderadamente”, “Me disgusta levemente y “No me gusta , ni me disgusta”.
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Gréfico No.16 Aceptabilidad de la textura de la formulacion 3 de galletas a base de

harina de malanga.
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El grafico No.16 muestra la aceptabilidad de la textura de las galletas a base de harina de
malanga para la formulacién 3 obteniendo que:

Los panelistas presentan opiniones divididas con respecto a la formulacion debido a que
expresaron que la muestra no estaba crujiente en comparacion con las otras dos muestras
presentadas, no existiendo un grado alto de desagrado, un 25% expresé que la muestra “Les
gustaba mucho” calificada como “J8” dentro de la escala, un 20% califico con “J7” que
representa dentro de la escala “Me gusta moderadamente”, las categorias “J6” Y “J9” ambas
representan el 15% que corresponden a “Me gusta levemente” y “Me gusta extremadamente” y
las categorias “J4” Y “J5” representan ambas un 10% que corresponden a “Me disgusta
levemente y “No me gusta ,ni me disgusta dentro de la escala de 9 puntos empleadas.

85




Grafico No.17 Aceptabilidad del olor de 2 formulaciones de empanizador a base de
harina de malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El gréfico Nol17. Muestra la aceptabilidad con respecto al olor a empanizador a base de harina
de malanga correspondiente a 2 formulaciones diferentes con las siguientes codificaciones; F1 Y
F2 presentadas a los panelistas, observandose que:

La mayoria de los panelistas aceptan la formulacion 1 debido a que argumentan que el olor de
la formulacién 1 es mas agradable en comparacién con la formulacion 2, el 35% restante aceptan
la formulacion 2 porque consideraron que no presentaba un olor desagradable.
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Gréfico No.18 Aceptabilidad del olor del empanizador de la formulacién 1 a base de harina
de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Mller

El grafico No.18 muestra la aceptabilidad del olor del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacion 1 obteniendo que:

La mayoria de los panelistas aceptan el olor de la formulacién 1 calificadndola con “J8” que
representa “Me gusta mucho” dentro de la escala de 9 puntos utilizada, debido a que los
panelistas argumentan que el olor de la formulacion 1 es muy agradable, en cambio un 25%
expreso que “Le gustaba mucho “calificando con “J7” y el 10% restante opino que “Le gusto
extremadamente” evaluando con “J9”.

Notandose que la calificacion de los panelistas estan dirigidas dentro de los intervalos de “J7”
a “J9” que expresan un buen grado de aceptabilidad para la muestra.
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Gréfico No.19 Aceptabilidad del olor del empanizador de la formulacién 2 a base de harina
de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Miller

El gréfico No.19 representa la aceptabilidad del olor del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacién 2 observandose:

El 40% de los panelistas expreso que “Les gustaba mucho” calificando con “J8” dentro de la
escala de 9 puntos debido a que consideraron que les agrada mas el olor de la muestra 2 que el
de la muestra 1, un 20% expreso que la muestra le gustaba levemente calificando la muestra con
“J6” ,la escala “J7” 'Y “J9” ambas representaron un 15% y el 10% restante opino que la muestra
“No les gustaba, ni les disgustaba” calificada con “J5” pero la muestra no fue rechazada por
ninguno de los panelistas.
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Grafico No.20 Aceptabilidad del Color del empanizador de 2 formulaciones a base de
harina de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Miller

El gréfico No.20 Muestra la aceptabilidad con respecto al color del empanizador a base de
harina de malanga correspondientes a 2 formulaciones diferentes con las siguientes

codificaciones; F1'Y F2 presentadas a los panelistas, determinando que:

El 60% de los panelistas aceptan el color de la formulacion 1 debido a que los panelistas
consideran que la muestra 1 es mas clara que la muestra 2, el 40% de los panelistas aceptan la

formulacién 2 porque consideraron que le agrada mas el color de la muestra 2.
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Grafico No.21 Aceptabilidad del color del empanizador de la formulacion 1 a base de
harina de malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No. 21 demuestra la aceptabilidad del color del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacién 1 determinando que:

La mayoria de los panelistas aceptan el color de la formulacion 1 calificada con “J7” que
corresponde a “Me gusta moderadamente” dentro de la escala de 9 puntos empleada, el 40%
restante se encuentra divido entre los intervalos comprendidos entre la escalas “J5” a “J9”.

Las categorias “J8” Y “J9” ambas representan un 15% que corresponde a “Me gusta mucho”
y” Me gusta extremadamente” representado los valores mas alto de aceptacion de la escala, en
cambio las categorias J5 y J6 presentan ambas un 5% correspondiendo dentro de la escala a “No
me gusta ,ni me disgusta” y “Me gusta levemente” por lo cual la muestra no presentd rechazo por
parte de los panelistas, resaltando que ninguno de los panelistas opto por calificar la muestra con
las categorias de rechazo que se encuentran de “J1” a “J4”.
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Grafico No.22 Aceptabilidad del color del empanizador de formulacion 2 a base de harina
de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No. 22 representa la aceptabilidad del color del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacion 2 obteniendo como resultado:

El 40% de los panelistas aceptan la formulacion 2 calificando con “J7” que corresponde a “Me
gusta moderadamente” dentro de la escala de 9 puntos, debido a que los panelistas opinan que el
color de la muestra 2 es diferente a la de la muestra 1, un 20% la califico con “J6” que
corresponde a “Me gusta levemente” dentro de la escala, un 15% considerd que “Les gustaba
mucho” calificando con “J8” la muestra, las categorias “J5” y “J9” representaron el mismo valor
de 10% que corresponde a “No me gusta ,ni me disgusta” y “Me gusta extremadamente” en la
escala y el 5% restante opind que le disgusta levemente la muestra debido a que les parecié mas
agradable el color de la muestra 1.
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Grafico No.23 Aceptabilidad del sabor del empanizador de 2 formulaciones a base de
harina de malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No.23 determina la aceptabilidad con respecto al sabor del empanizador a base de
harina de malanga correspondiente a 2 formulaciones diferentes con las siguientes codificaciones;
F1ly F2 presentadas a los panelistas, observandose que:

La mayoria de los panelistas prefieren la formulacion 1 debido a que consideraron que en la
formulacién 1 se apreciaba en el sabor una armonia entre las especias que formaban parte de
la cobertura de la muestra, el 40% restante aceptan la formulacion 2 por que no les gusto la
presencia de chile en la formulacion 1.
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Gréfico No.24 Aceptabilidad del sabor del empanizador de formulacién 1 a base de harina
de malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El grafico No.24 determina la aceptabilidad del sabor del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacion 1 obteniendo como resultado:

La mayoria de los panelistas aceptan el sabor de la formulacién 1 calificandola con “J8” que
representa “Me gusta mucho” dentro de la escala, argumentando que les agrada el sabor porque
presenta chile en su composicion, un 25% la califico con “J9” que corresponde a “Me gusta
extremadamente”, un 10% califico la muestra con “J7” que representa “Me gusta
moderadamente” y el 5% restante la califico con “J6” que corresponde a “Me gusta levemente”,
no encontrdndose un desagrado en cuanto a aceptacién hacia la muestra por parte de los
panelistas.
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Graéfico No.25 Aceptabilidad del sabor del empanizador de formulacién 2 a base de harina
de malanga.

Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Miller

El grafico No.25 representa la aceptabilidad del sabor del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacion 2 observandose:

El 40% de los panelistas aceptan la formulacion 2 calificandola con “J7” debido a que expresan
que la muestra les agrada porque no presenta chile lo que la hace diferente de la formulacién 1,
las categorias “J8” y “J9” presentan un valor de 20% ambas que corresponden dentro de la escala
a “Me gusta mucho” y “Me gusta extremadamente”, un 15% opind que la muestra no les gustaba,
pero no les desagradaba calificandola con “J5” y el 5% restante argumento que “Les disgustaba
levemente” evaluando la muestra con “J4” debido a que les gustaba méas la muestra que
presentaba chile en su formulacion
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Graéfico No.26 Aceptabilidad de la textura del empanizador de 2 formulaciones a base de
harina de malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Maller

El grafico No 26. Demuestra la aceptabilidad con respecto a la textura del empanizador a base
de harina de malanga correspondiente a 2 formulaciones diferentes con las siguientes
codificaciones; F1 y F2 presentadas a los panelistas, dando como resultado:

La mayoria de los panelistas aceptan la textura de la formulacion 1 debido a que les gustd la
apariencia crujiente que presento la muestra, el 30% restante aceptan la textura de la formulacion
2 porque opinaron se aprecié mas blanda en comparacion a la formulacién 1.
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Gréfico No.27 Aceptabilidad de la textura del empanizador de formulacion 1 a base de
harina de malanga.
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Fuente: Experimental. Laboratorio Mauricio Diaz Muller

El gréafico No.27 representa la aceptabilidad de la textura del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacion 1 obteniendo que:

La mayoria de los panelistas aceptan la formulacion 1 evaluada con “J7” que representa “Me
gusta moderadamente” dentro de la escala empleada, debido a que les agrada la cobertura de la
muestra, el 30% restante se encuentra dividido en las categorias “J6” a “J9” representando un
10% cada una, que corresponde a “Me gusta levemente”, “Me gusta mucho” y “Me gusta
extremadamente”, notandose que la muestra presenta un buen grado de aceptabilidad porque
ninguno de los panelistas califico con las categorias de rechazo presentes en la escala empleada.
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Grafico No.28 Aceptabilidad de la textura del empanizador de formulacion 2 a base de
harina de malanga.
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El gréafico No.28 demuestra la aceptabilidad de la textura del empanizador a base de harina de
malanga para la formulacion 2 determinando que:

El 30% de los panelistas aceptan la formulacion 2 calificada con “J8” que corresponde a “Me
gusta mucho” dentro de la escala debido a que les agrada la apariencia blanda de la muestra, el
70% restante se encuentra dividido entre las categorias “J5” a “J9”,un 25% expres6d que la
muestra “les gustaba extremadamente” calificada con “J9”, mientras las categoria “J6” y “J7”
representan ambas un valor de 20% que corresponde a “Me gusta levemente” y “Me gusta
moderadamente” y el 5% restante expresd que la muestra ”No les gustaba, ni les disgustaba”
calificada con “J5” dentro de la escala heddnica de 9 puntos empleada.
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Grafico No.9 Medias de minimos cuadrados de las formulaciones.
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Fuente: Experimental

HO: Todas las formulaciones tienen la misma aceptacion por parte de los panelistas
(HO: F1 = F2 = F3)

HA: Al menos una de las formulaciones no fue aceptada por los panelistas
(Hi: F1#F2 # F3)

El grafico N°9 muestra los resultados obtenidos de 3 formulaciones de galletas a base de
harina de malanga manipulandose porcentajes de polvo de hornear en el cual la formulacion N°1
contenia 0.1% de polvo de hornear, la formulacion N°0.09% y la formulacion N°3 una mezcla de
harina de trigo y harina de malanga con 0.07% de polvo de hornear, resultando: la formulacién 2
con mejor grado de aceptabilidad siendo esta la que lleno las expectativas en cuanto a color,
sabor, Olor y textura. Asi rechazandose la hipoétesis nula (HO) y aceptandose la hipotesis
alternativa puesto que la probabilidad fue mayor a FO (P = 0.05 > FO = 0.0062) demostrando esto
que la formulacion N° 3 no fue aceptada por los panelistas.
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Aceptabilidad Medias

Gréfico No.10 Medias de minimos cuadrados de los panelistas
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Fuente: Experimental

HO: Todos los panelistas dieron un mismo veredicto
(Ho:J1=12=J3=J4=)J5=J6=]7=J8=J9=J10............ =J20)

Hi: Al menos uno de los panelistas dio un veredicto diferente
(Hi: J1#£J2#J3#£J4#I5#£J6 #J7 #I8#J9 #J10............ #120)

El grafico N°10 muestra la decision de los panelistas no entrenados, en cuanto a la

aceptabilidad de 3 formulaciones empleadas para la elaboracion de galletas a base de harina de
malanga. Resultando:

El panelista N° 17 fue el que mejor califico al producto con 9, mientras que los jueces N°
16,2 y 4 calificaron con 5, rechazandose la hip6tesis nula (HO) y aceptandose la hipdtesis

alternativa puesto que la probabilidad fue mayor a FO (P = 0.05 > FO = 0.0031) existiendo
decisiones variables entre los panelistas.
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Grafico No.10 Medias de minimos cuadrados de las formulaciones de empanizador
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Fuente: “"Experimental

HO: Todas las formulaciones tienen la misma aceptacién por parte de los panelistas
(HO: F1 = F2)

HA: Al menos una de las formulaciones no fue aceptada por los panelistas
(Hi: F1#F2)

El grafico N°9 muestra los resultados obtenidos de 2 formulaciones de empanizador a base de
harina de malanga manipuldndose porcentajes harinas de malanga y especias en el cual la
formulacién N°1 contenia 70% de harina y 30% de especias y la formulacion N° 2 contenia 65%
de harina y 25% de especias, resultando: la formulacién 1 con mejor grado de aceptabilidad
siendo este de 7 puntos satisfaciendo las expectativas en cuanto a color, sabor, Olor y textura,
sim embargo el valor obtenido de la formulacion 2 se encuentra muy cerca de la calificacion de la
formulacién 1 siendo este de 6.8. Asi aceptandose la hipotesis nula (HO) y rechazandose la
hipdtesis alternativa puesto que la probabilidad fue mayor a FO (P = 0.05 > FO = 0.3157)
demostrando esto que ambas formulaciones fueron aceptada por los panelistas.
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Aceptabilidad Medias

de minimos cuadrados

Grafico No.11 Medias de minimos cuadrados des panelistas.
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Fuente: Experimental
HO: Todos los panelistas dieron un mismo veredicto
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Hi: Al menos uno de los panelistas dio un veredicto diferente
Hi: T2 £)13£J4£I5#J6 £JT#J8 £J9 £J10............ #120)

Panelista 6

Panelista 7

Panelista 8

El grafico N°11 muestra la decision de los panelistas no entrenados, en cuanto a la
aceptabilidad de 2 formulaciones empleadas para la elaboracién de empanizador a base de harina
de malanga. Resultando: El panelista N° 14 fue el que mejor califico al producto con 8.5 ,
mientras que los jueces N° 13 y 4 calificaron con 4.5 y 5, rechazandose la hipotesis nula (HO) y
aceptandose la hipotesis alternativa puesto que la probabilidad fue menor que el valor de alfa (P

=0.05 > FO = 0.00471) existiendo decisiones variables entre los panelistas.

101

Panelista 9




Tabla No.10 Carta tecnoldgica de harina de malanga

Operacion Descripcion Parametros de Especificaciones Equipos o utensilios
operacion
Realizarlas las pruebas | Pruebas Sin  golpes, sin olor a
organolépticas  para evaluar la | organolépticas. fermentado, cascara

Recepcion de la
materia prima

calidad de la malanga, tomar pH.

Medicion de pH.

caracteristico
de color café.

pH: 6.5 -7

al tubérculo y

Peachimetro

Se realiza la operacion de pesado

Recepcién de la

Cantidad de materia prima

Pesado para estimar Ia_f:ant!da_d que se cantld_ad _de recibida sea la solicitada y Pesa eléctrica (libras),
recibe en recepcion sirviendo este | materia prima | esperada para el proceso. Panas
dato para estimar los porcentajes de | solicitada. '
perdida.
Operacion  utilizada para la | Eliminacion de | Concentracion de cloro de 30
Lavado eliminacion .de mat_erlas extre}nas tierra ppm Panas
que puedan influenciar al deterioro
0 perjudique la calidad final del
producto terminado.
Pelado Se elimina las partes no necesarias | Eliminacion de la | La malanga debe de presentar Cuchillos, tabla de cortar

de la malanga

cascara y partes de
la malanga de
color 'y olor
extrafio

rayas ligeramente moradas.

Olor
tubérculo.

caracteristico al
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Operacion realizada para Reducir
de tamario la materia prima con el

Tamafio del
troceado

Trozos de 3mm

Troceado e - Cuchillos, tabla de cortar,
Objet'IVO de. ,faC|I|tar el proceso de tajadero
deshidratacion.
Esta operacion se emplea para | Eliminacion de | Eliminar por completo la
retirar la consistencia almidonosa | consistencia consistencia almidonosa de los
que se forma en los trozos de | almidonosa sobre | trozos
Lavado los trozos. Panas

malangas después del troceado que
pueda perjudicar la calidad de la
malanga.

Deshidratacién

Se realiza para la eliminacion de
agua de los trozos de malanga a un
tiempo y temperatura especifica,
puede ser de dos tipos a través de
un deshidratador solar y a traves de
un deshidratador eléctrico.

Temperatura
Tiempo

Textura de las
hojuelas

Deshidratacion solar
Temperatura: 46.5°C
Tiempo: 4 horas
Deshidratacion eléctrica
Temperatura: 100°C
Tiempo: 1 hora

Hojuelas quebradizas

Deshidratador solar

Deshidratador eléctrico

Se realiza para conocer la cantidad
de producto deshidratado y la

Pesa eléctrica (libras),
Panas.

esado . .
P cantidad de agua eliminada en el
proceso de deshidratacion.
Numero de tamiz Tamiz numero Molino eléctrico de martillos
Molienda Se realiza la operacion de

molienda para reducir de tamafo
las hojuelas de malanga
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deshidratadas para ser
transformadas en harina.

Pesado Es la operacion que determina la
cantlda_q de harlqa resultante de la Pesa eléctrica (libras), Panas.
operacion de molienda
Empacado Se empaca en bolsas plésticas de | Temperatura Material de plastico | Selladora al vacio.
1Lb. ambiente. impermeable de 1 Lb.
Aire residual en
las bolsas
Almacenado Se almacena en lugares secos a | Temperatura Temperatura ambiente. Estantes

temperatura ambiente vida util 1
mes.

Tabla No.10 muestra la Carta tecnoldgica de harina de malanga detallando la descripcion de cada una de las operaciones unitarias
a efectuar para la elaboracion de la misma, puntualizando los pardmetros de operacion a controlar, sus especificaciones y los equipos
que intervienen en la elaboracion del producto mostrando cada parte del proceso desde la recepcidon de la materia prima hasta su
almacenamiento como producto final.
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Tabla No. 11 Carta tecnoldgica de galletas a base de harina de malanga

Operacion Descripcion Parametros de Especificaciones Equipos o
operacion utensilios
Recepcion de la Realizar ~ organolépticas  para Color Blanco
materia prima evaluar la call_dad de la harina de Olor Dulce
malanga y los insumos que formaran _ _
parte del producto final. Sabor Caracteristico a harina.
Textura Ausente de olor a
rancio

Olor Rancidez

libre de humedad

Humedad
Formulacion Utilizada para determinar la | Cantidad requerida de | Peso exacto de cada
cantidad de insumos que formaran | insumos establecidos. ingrediente.
parte del producto final.
pesado Operacién destinada para conocer | Equipos limpio y en | Libre de suciedad. Balanza eléctrica
la cantldad.(?e insumos utilizados para | buen estado. Calibracion de balanza (Lb)
la elaboracion de galletas.
Mezclado Empleada para mezclar todos los | Tiempo 10 minutos. Mezcladora
ingredientes d_e forma hom_ogene_a Consistencia Masosa
hasta conseguir la consistencia
deseada.
Amasado Consiste en dar mejor consistencia a Tiempo de amasado 3 minutos Tablas de
la masa a través del amasamiento. amasado
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Moldeado Operacidn realizada para dar forma a Forma de la masa Formas variadas. Moldes de
la masa. galletas.
Horneado Consiste en la coccion de las galletas Tempo de horneado 15 minutos Horno eléctrico

ya moldeadas.

Grosor de la galleta

5 centimetros.

Enfriamiento Operacion destinada al enfriamiento Temperatura Temperatura ambiente
para su posterior empacado.
Empacado Utilizada para empacar las galletas Temperatura Temperatura Selladora al
ya enfriadas en bolsas plasticas Capacidad del ambiente vacio.
empaque Bolsasde 1 Lb
Almacenamiento Consiste en el almacenamiento de Temperatura Temperatura
las galletas en un lugar libre de Condiciones de ambiente

humedad.

almacenamiento

Libre de humedad

Tabla No.11 muestra la Carta tecnoldgica de galletas harina de malanga detallando el proceso de elaboracién del producto,
notandose que se utilizan equipos y utensilios de facil acceso a pesar de ser un producto procedente de una materia prima no utilizada
para la realizacion de productos galleteros, notandose especificaciones que varian con respecto a la elaboracion de galletas a base de

harina de trigo.
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Tabla No.12 Carta tecnoldgica de empanizador a base de harina de malanga

Operacién Descripcion Pardmetros Especificaciones Equipos 0
de operacion utensilios
Recepcion de la Realizar organolépticas para evaluar la Color Blanco hueso
materia prima calidad de la harina de malanga_y los insumos Olor Caracteristico a malanga
que formaran parte del producto final.
Sabor Dulce
Textura Caracteristico a harina.
Olor Ausente de olor a rancio
Rancidez Libre de humedad
Humedad
Pesado Operacién para conocer la cantidad de Balanza
insumos en disposicion para el producto a eléctrica (Lb)
elaborar.
Formulacién Utilizada para determinar la cantidad de | Cantidad Peso exacto de cada
insumos que formaran parte del producto final. requerida de | ingrediente.
msumos_ Adicion opcional de chile
establecidos.

Pesado Operacidn destinada para conocer la cantidad de | Equipos limpio | Libre de suciedad. Balanza
insumos utilizados para la elaboracion de |y en buen Calibracién de balanza eléctrica (Lb)
empanizador. estado.

Mezclado Empleada para mezclar las especias y la harina | Tiempo 5 minutos. Panas

de forma homogeénea.
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cucharas

Empacado Utilizada para empacar en empanizador en | Temperatura Temperatura ambiente Selladora al
bolsas plasticas Capacidad  del Bolsas de 100 gr vaclio.
empaque
Almacenamiento Consiste en el almacenamiento del empanizador | Temperatura Temperatura ambiente
en un lugar libre de humedad. Condiciones de Libre de humedad

almacenamiento

La tabla No 12 muestra la carta tecnoldgica de empanizador a base de harina de malanga notandose que no existe variacion con
respecto al proceso de elaboracion de empanizadores a base de harina de trigo, destacando que la operacién de formulacion presenta
una especificacion de la adicion opcional de chile en el producto.
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Tabla No. 13 Ficha técnica de harina de malanga

FICHA TECNICA DEL PROGRAMA
PLANTA PILQTO PRODUCTO DE
MAURICIO DIAZ TERMINADO BUENAS
MULLER PRACTICAS
DE
MANUFACTURA
Elaborado por: Aprobado Fecha: Valido:
Joel Martinez por: PhD.
Inés Téllez Lesbia
Hernandez

Nombre del producto

Harina de Malanga

Descripcion general del
producto

Producto en polvo de color blanco hueso,
obtenido a partir de la malanga, con olor
caracteristico al tubérculo

Lugar de elaboracion

Producto elaborado en planta piloto Mauricio
Diaz Miller ubicado en el campus médico de la
UNAN-Leon

Ingredientes

Malanga

Presentacion y empaque

Bolsas plasticas en presentaciones de 454 gr

Forma de consumo vy
consumidores potenciales

La harina de malanga es destinada para la
elaboracion de pasteleria y reposteria para el
publico en general

Instrucciones  en la Mantener a temperatura ambiente producto
etiqueta libre de gluten
Vida util 4 meses

Caracteristicas sensoriales

Olor:
tubérculo

Caracteristico

Color: Color blanco hueso
Sabor: Simple

Textura: Suave

al

La Tabla No. 13 muestra la ficha técnica de harina de malanga describiendo sus propiedades
organolépticas, presentacion, empaque, instrucciones de etiqueta y la descripcion general del

producto.
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Tabla No. 14 Ficha técnica de galletas a base de harina de malanga

FICHA TECNICA PROGRAMA DE
ittt DEL PRODUCTO BUENAS
. TERMINADO PRACTICAS DE
MULLER MANUFACTURA
Elaborado por: Aprobado Fecha Valido:
Joel Francisco por:  PhD. :
Inés Téllez Lesbia
Hernandez
Nombre del producto Galletas de Harina de Malanga con Vainilla
Descripcion  general del Producto solido hecho a base harina de malanga
producto con sabor a vainilla
Lugar de elaboracién Producto elaborado en planta piloto Mauricio
Diaz Muller ubicado en el campus médico de la
UNAN-Leon
Ingredientes Harina de malanga, azucar, polvo de hornear,
mantequilla y vainilla
Presentacion y empaque Bolsas plasticas en presentaciones de 120 gr de
8 unidades de 8.5 gr C/U
Forma de consumo vy Consumo inmediato destinado para todas las
consumidores potenciales edades
Instrucciones en la Mantener a temperatura ambiente producto libre
etiqueta de gluten
Vida util 2 meses
Caracteristicas sensoriales
Olor: Caracteristico a vainilla
Color: Amarillento claro
Sabor: Dulce
Textura: Solida

La Tabla No. 14 muestra la ficha técnica de galletas a base de harina de malanga notandose que
las caracteristicas organolépticas son parecidas a las galletas de harina de trigo con sabor a
vainilla, en cuanto a su presentacion es bastante similar a las galletas comerciales.
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Tabla No. 15 Ficha técnica de empanizador a base de harina de malanga

FICHA TECNICA DEL PROGRAMA DE
PLANTAPILOTO | ppopucTo TERMINADO BUENAS
MAURICIO DIAZ PRACTICAS DE
MULLER MANUFACTURA
Elaborado por: Aprobado Fecha: Valido:
Joel Francisco Martinez por: PhD.
Astorga Lesbia
Inés Esperanza Téllez Hernandez
Gutiérrez

Nombre del producto

Empanizador a base de Harina de Malanga

Descripcion  general
producto

del

Producto en polvo, con color ligeramente anaranjado
y olor caracteristico una mezcla de especias.

Lugar de elaboracion

Producto elaborado en planta piloto Mauricio Diaz
Miiller ubicado en el campus médico de la UNAN-
Lebn

Ingredientes

Harina de malanga, ajo, pimienta, achiote, curry y
especias varias.

Presentacion y empaque

Bolsas plasticas en presentaciones de 100 g

Forma de consumo
consumidores potenciales

y Cubrir piezas de pollo y freir por 4 minutos a
350° C para todas las edades.

Instrucciones en la etiqueta

Mantener a temperatura ambiente producto libre de
gluten

Vida util

2 meses

Caracteristicas sensoriales

Olor: Caracteristico
empanizador con especies

Color: Ligeramente anaranjado

Textura: Suave

SIAIUTZAAN I UCERL AL AN

SMPANIZADOR A RASE NE HARINA DF MALANGA

a

La Tabla No. 15 muestra la ficha técnica de empanizador a base de harina de malanga
presentando una coloracion caracteristicas al empanizador cominmente empleado, sus insumos
son especies caracteristicas de facil acceso, conteniendo una cantidad de producto mayor al
observado comercialmente.
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VI. CONCLUSION

Con la presente investigacion se logro aprovechar la malanga (Colocasia antiquorum) del
municipio de Nueva Guinea RACCS para el desarrollo de productos alimenticios, siendo estos
harina, galletas y empanizador.

En la elaboracion de harina de malanga, se aplico la tecnologia de deshidratacion empleando
operaciones unitarias complementarias, proyectando la transformacion de la malanga en otros
productos de uso cotidiano no apreciados en el mercado a base de esta materia prima, dado que
su utilizacion se limita en caldos y frituras.

Se logrd observar y describir el comportamiento de secado de la malanga (Colocasia
antiqguorum) mediante la construccion de la curva de secado de la misma, notandose que es un
tubérculo que posee 65.9% de humedad de forma natural, la cual su composicion es
mayoritariamente de agua libre ya que el descenso de la misma durante el tiempo de secado recae
durante la primera hora de secado y el restante es constante hasta alcanzar su equilibrio a un
porcentaje de humedad de 30%.

Las formulaciones utilizadas de los productos elaborados fueron aceptadas en un 95% por
parte del grupo de panelistas no entrenados, utilizando la prueba de aceptabilidad de escala
heddnica de 9 puntos.

La obtencion de estos productos es una alternativa de consumo que contribuya al incentivo de
la produccion de malanga en zonas donde es apreciado y desaprovechado dicho tubérculo,
ademas de ser una opcion para personas celiacos debido a la ausencia de gluten que esta
presenta, supliendo las necesidades de dichos individuos no consumidores de productos
derivados de harina de trigo, siendo esta la mas utilizada en la industria de alimentos para la
elaboracion de productos varios, abarcando parte de la poblacion desestimada por problemas
relacionados al consumo de productos que contienen gluten .
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VIl. RECOMENDACIONES

Realizar un estudio de vida util a la harina, galleta y empanizador.

Realizar andlisis proximal a la harina de malanga para conocer su composicion quimica.

Realizar andlisis microbioldgico a los productos elaborados

Realizar estudio de factibilidad a los productos elaborados
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Anexo No.1

IX. ANEXOS

Figura No.1 Partes de las planta de malanga

Fuente: produccion de malanga (2017)
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Anexo No.2

Figura No. 4 Distribucién geografica del cultivo de malanga

Fuente: propias de la investigacion
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Anexo No.3

Figura No. 6 Clasificacion de los métodos de evaluacién sensorial

Pareada
i Duo-Trio
DIFERENCIACION Triangular
Ordenamiento
* Comparacion multiple
DISCRIMINATORIAS
o Prueba de umbral
: SENSIBILIDAD Dilucion
=
=
=
> .
z dinal
< ESCALARES Ordinal
ot < De categoria o intervalo
e Estimacion de magnitud
= \
(=
O
-
Tiempo e intensidad
DESCRIPTIVAS e Perfil de sabor
d il Perfil de textura
(de perfil) | Anslisis Cuantitativo descriptivo
m -
g ACEPTACION Muestra simple
™ A
< PREFERENCI Pareada
w Ordenamiento
<
o
wi
= ESCALARES Escala Hedénica
o Escala de Actitud

Fuente: Manfugas, 2017. Evaluacion sensorial de alimentos
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Anexo No. 4

Tabla No.16 Formulaciones de galletas a base de harina de malanga empleadas

Insumos Formulacion 1 Formulacion 2 Formulacion 3
Harina de malanga 43.55 % 43.55% 30.46%
Mantequilla 26.14% 26.13% 13.06%
Azulcar 30.14% 30.23% 26.13%
Polvo de hornear 0.17% 0.09% 30.26%
Total 100% 100% 100%
Anexo No.5

Tabla 17. Formulacion porcentual de saborizante de galleta a base de harina de
malanga.

Anexo No.6.

Saborizante

Porcentaje (%)

Vainilla

Tabla No0.18 Formulacion porcentual de empanizador con chile a base de harina de

malanga.

Insumos

Porcentaje (%)

Harina de malanga

70

Bicarbonato

Sal

Cilantro

Polvo de hornear

Paprika

Perejil

Ajo

Pimienta blanca

Chile

N W W W 01 N W Wk
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Anexo No.7.

Tabla No.19 Formulacion porcentual de empanizador sin chile a base de harina de

malanga.

Insumos

Porcentaje (%)

Harina de malanga 65
6

Sal
Pimienta negra 5
Orégano 3
Paprika 7
Ajo 6
Curry 3
Achiote S
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Anexo No.8
Norma Técnica Obligatoria Nicaragtiense 11 008-02
Para la produccion, certificacion y comercializacion de semillas de raices y tubérculos.

La Norma Técnica Nicaragliense NTON 11008-02 Norma Técnica para la Produccion,
Certificacion y Comercializacion de Semillas de Raices y tubérculos, ha sido preparada por el
Comité Técnico de Norma de preparacion y presentacion de normas y en su estudio participaron
los siguientes miembros:

COMITE TECNICO DE PREPARACION Y PRESENTACION DE NORMAS

NOMBRE | NSTITUCION
Salvador Picado APENN
René Navas COAPROSEC
Bayardo Montenegro APROSEN
Carlos Ruiz APROSEN
César Estrada Rizo INTA
Lesbia Aguilar INTA
Gustavo Cordova INTA
David Varela INTA
Eliette Palacio INTA

Julio Mercado INTA

Juan de Dios Molina INTA
Carlos Mairena MAG-FOR
Ricardo Valerio MAG-FOR
Francisco Pavon MAG-FOR
Alfonso Guido INTA
Jaime Falla AGRONEGSA
Guillermo Reyes UNA

Luis Dinarte Fonseca MAG-FOR
Angel Lanuza MAG-FOR
Noel Pallais INTA

Esta norma fue aprobada por el comité técnico de normalizacidn en su Gltima sesion de trabajo
que se realiz6 el dia 22 de noviembre del afio 2002.

1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer las disposiciones, requisitos y procedimientos que
deberan regir las actividades de la produccién, certificacion, comercializacion, exportacion e
importacion de semillas para la siembra de Raices y Tubérculos a fin de dar cumplimiento a lo
estipulado en la Ley de Produccién y Comercio de Semillas y su Reglamento, al Acuerdo de
Medidas Sanitarias y Fitosanitarias de la Organizacion Mundial de Comercio y a los requisitos
especificos de posibles paises importadores.

2. CAMPO DE APLICACION
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2.1 La presente norma es de cumplimiento obligatorio en todo el territorio nacional, y es
aplicable a todas las personas naturales, juridicas, publicas y privadas que se dediquen a la
produccién y comercializacion de semillas de raices y tubérculos, tales como papa,
jengibre, quequisque, yuca y fiame. En la categoria de semillas certificada esta norma
deberd cumplir con los requisitos establecidos en el capitulo 7 de la NTON 11006-02
Norma Técnica Obligatoria Para la Produccion y Comercializacion de Semillas
Certificadas de Granos Basicos y Soya; ademas deberd cumplir de los requisitos
especificos de cada cultivo.

3. DEFINICIONES
Sin perjuicio de las definiciones establecidas en el articulo 5 de la ley No. 280 y el articulo 2
de suReglamento, para los fines de esta norma, las palabras, frases, nombres y términos
utilizados, tendran respectivamente los siguientes significados:

3.1 Acreditacion: Proceso por el cual un organismo autorizado otorga reconocimiento formal
a un organismo competente para efectuar tareas especificas.

3.2 Almacenamiento: Se refiere a la accién de guardar por un tiempo determinado un lote de
semillas, de manera que su calidad se conserve adecuadamente.

3.3 Andlisis Oficial: Es el analisis de calidad practicado a muestras de semillas, que han sido
enviadas por inspectores de semillas al laboratorio de control de calidad.

3.4 Andlisis de semillas: Es el proceso al que se somete cualquier muestra representativa de
un lote de semillas, con el fin de determinar su calidad.

3.5 Asepsia: Ausencia de microorganismos que causan enfermedades o contaminacion del
cultivo.

3.6 Brotacion: Periodo en que comienza a brotar varios ojos de los tubérculos.

3.7 Brotes: Crecimiento de la yema en los bulbos posteriores, asi como el crecimiento de los
ojos de los tubérculos.

3.8 Bulbo: Ensanchamiento del tallo y algunas plantas que después de seca la planta puede
dar lugar a otra nueva.

3.9 Calidad Fisica: Se asocia a la presencia o ausencia de cualquier contaminante (material
inerte, semilla de malezas, insectos, quistes de neméatodos) ademas de aspectos de color,
tamano, dafios, uniformidad, que por ser visibles tienen un alto valor para el consumidor.

3.10 Calidad Fisiologica: Esté en la facultad de la semilla de germinar, emerger y dar
origen a plantas uniformes y vigorosas.
3.11 Calidad Genética: Se obtiene en la etapa de mejoramiento genético en donde se

seleccionan aquellos materiales con caracteristicas apropiadas a las condiciones agras
ecologicas del productor, la calidad genética se puede asegurar sembrando semillas
auténticas y puras y manteniendo esta autenticidad y pureza durante su multiplicacion.

3.12 Calidad Sanitaria: Estd dada por la utilizacion de genotipos libres de plagas y
enfermedades y la implementacién de medidas preventivas en la fase de produccion.
3.13 Calidad de la Semilla. Es el conjunto de cualidades genéticas, fisioldgicas,

sanitarias y fisicas que le dan a la semilla su capacidad para dar origen a plantas
productivas.

3.14 Calor de Campo: Aquel calor que trae el producto del lugar donde se cultivd y
cosechd, que debe ser eliminado antes de introducirlo al almacenaje natural o artificial.
3.15 Categoria: La etapa en la que se identifica el nimero de la fase de reproduccion de

una semilla y/o planta objeto de certificacion.
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3.16 Certificacion Fitosanitaria: Es el conjunto de procedimientos por medio de los
cuales se constata la calidad sanitaria y fitosanitaria de animales, vegetales, productos y
subproductos de origen animal y vegetal e insumos agropecuarios, acuicola, pesqueros,
forestales y agroforestales.

3.17 Certificado Fitosanitario: Es el documento oficial emitido por el Ministerio
Agropecuario y Forestal, que avala la ausencia de plagas y enfermedades en animales y
vegetales, asi como en los productos y subproductos de éstos.

3.18 Ciclo vegetativo del Cultivo: Periodo entre la siembra y la madurez fisioldgica.
Este varia segun el cultivo y se clasifica como precoz, intermedio y tardio.

3.19 CIPF: Convencion Internacional de Proteccion Fitosanitaria, depositada en 1951
en la FAO, Roma y posteriormente enmendada.

3.20 Clasificacion: Es la separacion de las materias primas por sus caracteristicas de
calidad, que constituyen una combinacion de atributos de seleccién, textura, sabor, aroma,
ausencia de defectos y contaminantes.

3.21 Crecimiento: Aumento progresivo de masa, de volumen de tamafio, de peso, peso
seco, 0 de numero de células.
3.22 Cuarentena: Confinamiento oficial de plantas, productos o subproductos vegetales

sometidos a reglamentos fitosanitarios para observacion e investigacion o para
inspeccion, pruebas y/o tratamientos adicionales, incineracion o rechazo.

3.23 Declaracion adicional. Declaracion requerida por el exportador y/o importador
que se ha de incorporar al certificado fitosanitario y que contiene informacion adicional
especifica referente a las condiciones fitosanitarias de un envié.

3.24 Cultivo de Tejido Vegetal: Técnica in vitro para cultivo de tejidos de células,
tejidos, u 6rganos vegetales.

3.25 Desarrollo: Cambios cualitativos, dificilmente medibles, repercuten directamente
en la aparicion de estructuras diferenciadas a lo largo del ciclo vital de la planta.

3.26 Densidad de poblaciones: Cantidad de plantas en una unidad de superficie.

3.27 Desinfectante: Un agente quimico o fisico que elimina la infeccion de una planta,
organo tejido.

3.28 Desinfectante: Un agente que mata o inactiva patdégenos en el medio ambiente o

en la superficie y 6rgano de una planta antes que sea infectado. Proceso que destruye casi
todos los organismos del suelo.

3.29 Descriptor Varietal: Consiste en una lista en la que se describen las diferentes
caracteristicas morfoldgicas de una variedad que sirven para distinguirla de otra variedad.

3.30 Desmezcle: Es la remocién de plantas atipicas de un campo sembrado para la
multiplicacién de semillas

3.31 Distancias de Siembra: Distancias entre surcos y entre plantas que resultan en
determinada cantidad de plantas por unidad de superficie.

3.32 Diversidad: Diferencias de variedades y abundancias de cosas distintas

3.33 ELISA: Técnica serolégica denominada ensayo de inmuno absorcion con

conjugados enzimaticos, de gran sensibilidad y especificidad para identificar virus de
plantas.

3.34 Empaque: Accion de envasar un lote de semillas

3.35 Envio: Cantidad de plantas, productos vegetales y/o otros articulos reglamentados
moviéndose de una zona a otra en el pais, o de uno a otro pais, y que estan cubiertos por
un solo certificado fitosanitario (el envio puede estar compuesto por uno o mas lotes).

3.36 Envase: Recipiente o bolsa utilizada para el empaque de semillas
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3.37 Epoca de siembra: Periodos en que se divide el afio agricola. Las épocas de
siembra son:
= Primera: mayo-julio
= Postrera: agosto-octubre
= Apante: noviembre-enero
= Riego: Todo periodo de cultivo sin lluvias
= Especifica por cultivar

3.38 Esterilizacion: Cosiste en la eliminacién por muerte o separacién de todo
organismo viviente de un material.

3.39 Etiqueta de Certificacion: Es la cédula impresa o manuscrita en el empaque que
contiene la semilla y que la identifica genéticamente, especificando sus caracteristicas,
poder germinativo, forma de registro y recomendaciones de manejo y conservacion, asi
como la calidad y volumen de la misma, autorizada por la Direccion General de Semillas.

3.40 FAO: Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion.

341 Fechas de Siembra: Fechas en que se puede sembrar sin que la produccion de la
semilla sea perjudicada por los elementos bidticos y abiodticos al momento de su cosecha.

3.42 Humedad de la semilla: Contenido de agua en la semilla, generalmente expresado
en porcentaje (%).

3.43 Identidad Genética: Caracteristicas botanicas, agronomicas, economicas Yy
fitosanitarias con las cuales fue originalmente inscrita la variedad.

3.44 Incidencia: Porcentajes de plantas afectadas por una plaga.

3.45 Inspeccion: Examen visual oficial de plantas, productos vegetales u otros articulos

reglamentados en campo y centros de acopio, para determinar si hay plagas y/o
determinar el cumplimiento con los reglamentos fitosanitarios.

3.46 Inspeccién Sanitaria y Fitosanitaria: Es toda accion de control ejecutada por los
funcionarios oficiales de la Direccién General de Proteccion y Sanidad Agropecuaria,
relacionada con la inspeccién oficial de productos y subproductos de origen animal y
vegetal, la cuarentena, el diagndstico y vigilancia epidemioldgica, asi como el control de
insumos agropecuarios, acuicola, pesqueros y forestales, y en las actividades
agroforestales, en explotaciones e industrias.

3.47 Inspecciones industriales: Tienen por objetivo velar porque los procesos de
manejo de los lotes de semilla sean tales que garanticen que la semilla resultante presente
los parametros de calidad establecidos para cada especie en esta norma. Son efectuadas
por los inspectores de la Direccidén General de Semillas.

3.48 Invernadero. Son estructuras de malla que evitan la introduccién de insectos.

3.49 Legislacion: Cualquier ley, reglamento, decreto, directriz u otra orden
administrativa que promulgue el Gobierno de la Republica.

3.50 Legislacion Fitosanitaria: Leyes basicas que conceden al Servicio Fitosanitario la
autoridad legal a partir de la cual puedan disefiarse los reglamentos fitosanitarios.

351 Libre de: Referente a un envio, campo o lugar de producciones sin plaga (0 una
plaga especifica) comprobadas mediante la aplicacion de procedimientos fitosanitarios.

3.52 Limpieza: Es la operacién con la cual se eliminan los contaminantes de los

productos agricolas.
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3.53 Lote: Predio o superficie donde se efectuara la multiplicacion de la semilla o en
su almacenamiento, una estiba o conjunto de estibas provenientes de un mismo campo de
produccidén previamente identificado.

3.54 Lote Ensacado: Semillas contenidas en bolsas o sacos. Pueden ser antes o después
del procesamiento.

3.55 Lote a Granel: Semillas que no estdn empacadas, generalmente antes de ser
procesadas.

3.56 Lugar de Produccion: Cualquier establecimiento o agrupacion de campos
operados

3.57 como una sola unidad de produccion agricola.

3.58 MAG-FOR: Ministerio Agropecuario y Forestal.

3.59 Malezas Nocivas: Son plantas indeseables que presentan caracteristicas

inconvenientes y que dificultan su erradicacion una vez establecidas en una zona, o que
interfieren en las practicas agrondmicas normales del cultivo, o sirven como hospederas
de plagas o enfermedades, o que su habito de crecimiento afecte el desarrollo normal del
cultivo, la pureza fisica originan competencia en la absorcién de los nutrientes, agua y
luz, o bien dificultan el proceso de beneficiado para separar las semillas de un especie
dada.

3.60 Malezas Comunes u Objetables: Son las plantas indeseables que pueden
eliminarse por medio de practicas culturales adecuadas y cuya semilla se puede separar
facilmente durante el beneficiado de la semilla a certificarse.

3.61 Materia Inerte: Es toda materia extrafia que no sea semilla, y que pueden ser partes
de plantas y cualquier cuerpo ajeno a la semilla.
3.62 Medida Fitosanitaria: Cualquier legislacion, reglamento o procedimiento oficial

que tenga el propdsito de prevenir la introduccion y/o propagacion de plagas
cuarentenarias.

3.63 Muestra Elemental Oficial: Es la porcion tomada de un lote de semillar o de un
campo de multiplicacion por el inspector de certificacion para la realizacion del
respectivo analisis de calidad.

3.64 NUmero de Registro: Es una letra en serie seguida de un namero correlativo los
cuales son asignados a cada productor, importador y planta de procesamiento.

3.65 Oficial: Lo establecido, autorizado o ejecutado por el MAG-FOR.

3.66 Origen: Es el lugar, ciclo y época en gue fue producida la semilla.

3.67 Periodo de Curado: Es el tiempo necesario para el fortalecimiento de la epidermis
del tubérculo.

3.68 Plaga: Es cualquier forma de vida animal, vegetal o agente patdgeno,

potencialmente dafiino para los animales o plantas en general, sus productos y
subproductos.

3.69 Plaga Cuarentenaria: Plaga que puede tener importancia econémica potencial para
el pais, aun cuando no exista o, si existe, no esta extendida y se encuentra bajo control
oficial.

3.70 Plantas fuera de Tipo: Plantas atipicas. Son aquellas que no reunen las
caracteristicas normales de la variedad que se esta certificando

3.71 PLRV. Virus del enrollamiento de la hoja de la papa.

3.72 Potencial Genético: Se refiere a la capacidad méxima que tiene una variedad de

producir y expresar sus caracteristicas en un determinado ambiente
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3.73 Procedimiento Fitosanitario: Meétodo prescrito oficialmente para realizar
inspecciones, pruebas, encuestas o tratamientos en relacion con la cuarentena vegetal.
3.74 Pre-béasica: Corresponde a cualquier generacion entre el material Parental (Go) y
la semilla bésica. Es producida bajo la responsabilidad de la estacion experimental que

mantiene la variedad.

3.75 Procesamiento o Beneficiados: Es el conjunto de operaciones a que se somete un
lote de semillas para obtener semillas uniformes en peso, tamafio, forma, color y que
estén libres de contaminantes. Puede incluir la aplicacion de plaguicidas (insecticidas,
fungicidas y nematicidas) para la prevencion de dafios antes y después de la siembra de
dichas semillas.

3.76 Pureza Genética: Es el grado de preservacion de la composicidén genética de un
lote de semillas en relacion a la poblacion original

3.77 PVS: Virus S de la papa.

3.78 PVY: Virus Y de la papa.

3.79 PVX: Virus X de la papa.

3.80 Pureza Fisica: Es el porcentaje en peso que refleja toda semilla libre de materia
inerte, semillas de otras especies y de otras variedades

3.81 Raiz: Parte de los 6rganos de la planta de uso comestible.

3.82 Reglamento Técnico: Un documento en el que establecen las bases y

caracteristicas de los procesos y métodos de aplicacion incluyendo las disposiciones
administrativas aplicables y cuyo cumplimiento es obligatorio. Documento en el que se
establecen las caracteristicas de un producto o los procesos y métodos de produccion con
ellas relacionados, con inclusién de las disposiciones administrativas aplicables, y cuya
observancia es obligatoria. También puede incluir prescripciones en materia de
terminologia, simbolos, embalaje, marcado o etiquetado aplicables a un producto, proceso
0 método de produccion o tratar exclusivamente de ellas.

3.83 Registro: Es el proceso de inscribir, asentar y registrar que realiza la Direccién
General de Semillas, para las distintas actividades que conllevan la investigacion,
produccidn, importacion, exportacién, comercializacion y distribucién de semillas y
plantas de viveros o de cualquier otra actividad vinculada a la obtencion de estas.

3.84 Seleccion: Es la separacion de la materia prima de acuerdo con las propiedades
fisicas como peso y tamario.

3.85 Semilla Asexual: Se refiere a esquejes, estacas, injertos, patrones, yemas, bulbos,
rizomas, tubérculos, materiales in vitro y otros.

3.86 Semillas Dafiadas: Son aquellas semillas quebradas, contaminadas por grasa o por
otros productos que afecten la apariencia o la germinacion de la semilla

3.87 Semilla Enferma o Infestada: Son las semillas que han sido atacadas por hongos,
bacterias o insectos.

3.88 Semilla Sexual: Se refiere a semilla de cultivo agricola destinada a la
reproduccion.

3.89 Severidad: Porcentaje de afectacion por individuo de una plaga

3.90 SFOE: Instancia del Ministerio Agropecuario y Forestal, designada en forma

oficial para ejercer la labor de administracion y operacion del programa de Certificacion
de productos agropecuarios de exportacion.

3.91 Substrato Inerte: Material de origen organico o inorganico, sin considerar tierra,
que pudo haber sido sometido a un tratamiento cuarentenario, que sirve como soporte
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para plantas enraizadas y/o plantulas y se encuentra libre de plagas (ejemplo: vermiculita,
agro lita, turba o peat-moss.)

3.92 Técnica in vitro: Significa literalmente “en vidrio” debido a que el cultivo se
encuentra dentro de un frasco de vidrio o plastico transparente.

3.93 Testigo: Variedad o cultivar estandar de caracteristicas bien definidas utilizado
para evaluar las caracteristicas de una nueva variedad

3.94 Tolerancias Permisibles: Unidades maximas o minimas de los requisitos exigidos
para la certificacion de la semilla

3.95 Tratamiento: Cualquier accion fisica, quimica o bioldgica que se aplique a plantas,

partes de plantas y subproductos de origen vegetal y en cultivos, almacenes, medios de
transporte o cualquier mercaderia, con la finalidad de eliminar plagas.

3.96 Tratamiento Cuarentenario: Cualquier forma de desinfeccion o desinfectacion,
realizada con el proposito de prevenir la introduccion al pais de plagas de interés
cuarentenario.

3.97 Tubérculo: Parte subterranea de un tallo cubierto con yemas o brotes
modificados, de uso comestible.

3.98 Variabilidad Genética: Es el componente de la variable fenotipica que se debe a la
presencia de diferentes genotipos en la poblacion.

3.99 Variedad o Cultivar: Conjunto de plantas o individuos cultivados que se
distinguen de otros de la misma especie por una 0 mas caracteristicas morfolégicas,
fisioldgicas, citolégicos u otras de importancia econdémica y agricola, que al ser
multiplicadas mantienen las caracteristicas iniciales.

3.100 Verificacion en Origen: Actividad que realiza el MAG-FOR para constatar in situ,
previo a su exportacion y/o importacion, el cumplimiento de los reglamentos técnicos.
3.101 Vectores de Virus: Pueden hallarse entre los insectos, nematodos y hongos; siendo

los insectos los ma&s numerosos y los mas importantes econémicamente.

3.102 Yema: Meristemo, acompafiado de primordios foliares y foliolos que los
envuelve.

4. PROCEDIMIENTOS

4.1 SELECCION DE CAMPOS PARA MULTIPLICACCION DE SEMILLAS Los campos
para la multiplicacion de semillas de los cultivos descritos en esta norma, ademas de
cumplir de las condiciones especificas para cada cultivo, deberan reunir las condiciones
siguientes:

4.1.1 Estar situados en zonas con condiciones agroecoldgicas favorables a dichos cultivos.

4.1.2 Contar con vias de acceso transitables durante todo el ciclo del cultivo.

4.1.3 Después de dos afios consecutivos de producir semillas de un mismo cultivo, los
campos deberan rotarse con cultivos de diferentes especies al minimo por una época
de siembra.

4.1.4 No haber sido sembrados con variedades diferentes a la de multiplicar en los seis
meses anteriores, antes de la siembra.

415 En los campos no deben haberse reportado enfermedades de alta diseminacion
trasmitidas por las semillas.

4.1.6 Solo se aceptara el lote cuando se siembre con semillas de igual o inferior categoria.

4.2 PRODUCCION DE SEMILLAS DE PAPA.
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4.2.1 Para la multiplicacion de semillas de papa, ademéas de las condiciones de campo
establecidas en la general, debera reunir las condiciones especificas siguientes:

4.2.2 Debe estar bajo un estricto plan de rotacion de cultivo de dos afios como minimo, no
incluyendo otras solanaceas en el periodo de rotacion.

4.2.3 Los campos para multiplicacion de semillas certificadas deben tener un tamafio
minimo de 1 ha

4.2.4 Los campos para la produccion de semilla prebasica (PB) y registrada a partir de
semilla sexual deben estar situados en zonas con las siguientes condiciones
agroecoldgicas: Temperaturas: 20 — 25 oC

Precipitaciones: 600 — 1000 mm

Altitud: Superior a los 2000 msnm

Suelos: Franco, franco arenosos.

Profundidad del suelo: Mayor de 30 cm.

PH:55-7.0

Materia Orgéanica: Mayor del 2 %

4.2.5 Las zonas de produccién deben de estar libres de patdgenos que pongan en peligro el
cultivo como bacterias, nematodos u otros producidos por hongos transmitidos por el
tubérculo—semilla.

4.3 FECHAS DE SIEMBRA

4.3.1 Para las semillas basica y pre-basica de papa, la siembra debera hacerse durante todo
el afo.

4.4 AISLAMIENTO
Con el objeto de asegurar la calidad de la semilla certificada que se va a multiplicar se
han definido que los requisitos de aislamiento deben ser determinando en el espacio o con
fechas de siembra.

4.4.1 Aislamiento de los campos para produccidon de semillas. Si los campos no estan
rodeados de montafias o de otras barreras naturales, deberan estar alejados de otros
campos por lo menos 500 m.

4.4.2 Aislamiento cuarentenario. No se permitiran lotes para produccién de semilla de papa
en un radio no menor de 500 m de otros campos de papa en las que se han encontrado
plagas y enfermedades de distribucion limitada en el pais o areas que hayan sido
objeto de cuarentena para prevenir la diseminaciéon y contaminacion de tubérculos o
del sustrato.

4.5 INSPECCIONES DE CAMPO
Se haran inspecciones a los campos donde se multiplicara semilla de papa de acuerdo a
la categoria de la semilla y cuando la DGS lo considere necesario siendo las siguientes:
4.5.1 Primera inspeccién (Pre-siembra). Los inspectores de la Direccion General de
Semillas del MAG-FOR (DGS) visitaran los campos para verificar la idoneidad de los
mismos y verificar la informacion suplida por el productor. En cualquier caso, si los
campos son aceptados, o no, la DGS notificara al productor en un término de 24 horas. Si
el campo es aceptado, el productor comunicara a la DGS la fecha de siembra con 10 dias
de anticipacion.
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45.2

45.3

454

45.5

Segunda inspeccion (siembra). Se realiza al momento de la siembra para comprobar la
calidad, procedencia y categoria de la semilla. Densidad de siembra de acuerdo a la
variedad y desinfeccion de implementos agricolas.

Tercera inspeccion (pre-floracién). Se realiza para verificar la poblacion de plantas
obtenidas con la siembra y el estado fitosanitario de la plantacion. Las poblaciones
requeridas serdn las indicadas para cada zona y variedad de papa. Las poblaciones
requeridas seran las indicadas para cada zona y variedad de papa.

Cuarta inspeccion (floracion). Se realiza al momento de la floracion para determinar la
presencia de plantas atipicas, manejo de las malezas y el estado fitosanitario y
nutricional de la plantacion. En caso de que las tolerancias hayan sido sobrepasadas,
se procedera al desmezcle.

Quinta inspeccidn (post-floracion). Se realiza al inicio de la madurez fisioldgica de las
plantas (amarillamiento del cultivo) para determinar los porcentajes de incidencia de
los agentes contaminantes y el estado nutricional de la plantacion. Las tolerancias de
campo en este estado son las indicadas en la Tabla No 1.

Tabla No.1 Tolerancias en el campo de produccidn de semillas de papa

FACTOR UNIDAD CATEGORIA
BASICA REGISTRA CERTIFICA
DA DA
Virus y micoplasmas % 0.5 1 3
Erwinia sp % 1 2 3
Pseudomona sp % 0 0 0
Rhizoctonia solani % 1 2 3
Fusarium sp % 1 4 4
Phytophthorainfestans Escala 3 4 6
CIP
Afidos ** Planta 3 3 3

*/ Centro Internacional de la Papa (CIP)

**[ Recuento de 100 plantas.

4.5.6

457

Sexta inspeccién (pre-cosecha). Se efectia antes de la cosecha para determinar el
tamafio de la semilla, la estimacion del rendimiento y de la calidad de la semilla.
Séptima inspeccion (cosecha). El productor avisara a la DGS el dia en que realizara la
cosecha con 10 dias de anticipacion. Esta inspeccion se realiza al momento de la
cosecha para verificar el tamafio de la semilla (calibre), seleccion, ensacado y
almacenamiento interno.

4.5.7.1 Los tubérculos cosechados no deben permanecer mas de dos horas en el campo bajo

la accion directa del sol.
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4.5.7.2 Una vez ensacados los tubérculos se llevaran a un sitio sombreado, hasta el momento
de su transporte, al sitio del beneficiado.

4.5.7.3 Para asegurar la pureza de la semilla, al momento de cargar los vehiculos de
transporte, no se mezclaran diferentes variedades, categorias o lotes. Entre carga y
descarga no debe transcurrir un tiempo mayor de 12 horas.

4.5.7.4 El transporte de las semillas del campo al lugar del beneficiado se hard en sacos
limpios y libres de cualquier residuo o impurezas y se hara en vehiculos
completamente limpios y provistos de carpas.

4.5.7.5 En caso de que ocurran lluvias durante la cosecha y se moje la semilla cosechada,
quedard a la discrecion del inspector de la DGS definir si la semilla todavia puede ser
procesada o beneficiada o debe destinarse al uso comercial.

4.5.7.6 Las semillas al ser remitidas del campo a la planta de beneficiado, deberan ir
acompariadas de los formularios respectivos, sellados y firmados por el inspector de la
DGS indicando el cultivo, la variedad, la categoria de la semilla, el lote o codigo, la
cantidad remitida, la hora de partida, nimero y placa del vehiculo y el nombre del
conductor.

4.6 INSPECCIONES INDUSTRIALES

4.6.1 Recepcién. EIl lote de semilla, una vez que sale del campo y llega a la planta de
beneficiado, sera muestreado para determinar la calidad de la semilla, pureza fisica,
tubérculos verdeados, deformes, con magulladuras, blandos y de tamafios mayores de
60 mm o menores de 28 mm segun la variedad. El lote de semilla a beneficiarse
deberd estar acompafiado de la informacion siguiente: cultivo, variedad, categoria,
productor, codigo, volumen y lote.

4.6.2 Para determinar la calidad de la semilla se muestrea el 10% del total de los sacos que
contenga el transporte.

4.6.3 Los andlisis se realizan al momento del descargue en el almacén y los datos quedan
registrados en el informe de ingreso (vale de entrada) de los libros que lleva el jefe de
almaceén.

4.6.4 Una vez realizado el descargue y estibado de los sacos los tubérculos pasaran por un
periodo de curado para fortalecer su epidermis durante 15 dias, para evitar dafios
mecanicos y pudriciones durante el beneficiado.

4.6.5 Beneficiado. Antes de iniciar este proceso el inspector de certificacion avalara que los
implementos y equipos, mesas de trabajo, equipos, transporte, equipos de tratamiento
de la semilla utilizados en el proceso, estén limpios de residuos e impurezas de
cualquier tipo. Avala que la semilla a beneficiarse es de la calidad correcta.

4.6.5.1 Durante y al final del proceso de beneficiado, los lotes de semilla deberan ser
muestreados para determinar la calidad de la semilla.

4.6.5.2 Conformacion del lote de semillas. Un lote de semillas de papa estard conformado por
la produccion total de un area especifica.

4.6.6 Tolerancias. Una vez procesada y empacadas las semillas de papa, las tolerancias
requeridas seran las indicadas en la Tabla No. 2.
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Tabla No. 2 tolerancias permitidas de la papa por categoria

FACTOR UNIDAD CATEGORIA
BASICA REGISTRA CERTIFICA
DA DA
Tubérculos deformes % 3 S 8
Tubérculos blandos % 0 2 5
Tubérculos con dafios % 5 7 10
fisicos

4.6.6.1 Una vez estibadas las semillas, durante el proceso de almacenamiento deberd cumplir

con la siguiente escala de tolerancia.

Tabla No. 2.1 Escala de tolerancia en almacenamiento de papa.

FACTOR UNIDAD CATEGORIA
BASICA | REGISTRADA | CERTIFICADA
Pseudomona sp % 0 0 0
Erwinia sp % 0.5 1 2
Phytophthorainfestans % 0.25 0.5 1
Rhyzoctonia sp % 3 5 10
Spongospora % 3 5 8
subterranea

Fusarium sp % 2 5 8
Alternaria % 1 5 5
Streptomicesscabies % 2 5 8
Meloidogyne sp % 1 2 3

4.7 ALMACENAMIENTO

47.1
condiciones:

4.7.1.1 Estaran limpias y desinfectadas.

Bodegas. Las bodegas donde se almacenara la semilla de papa reuniran las siguientes

4.7.1.2 Estaran provistas con sistemas de ventilacion natural o forzada y con extractores.
4.7.1.3 En bodegas climatizadas, la temperatura y humedad relativa deberan ser entre 18 y

24°C y 70 a 90 % respectivamente.

4.7.1.4 Los empaques de semilla en el almacén deberan estar aislados del piso por medio de
polines, de las paredes 80 cm y entre estiba y estiba 100 cm.
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4.7.1.5 Las estibas de semillas estaran formadas por no mas de 100 sacos con una altura no
mayor de 4 sacos.

4.8 ESPECIFICACIONES DE PRODUCCION DE SEMILLA PREBASICA DE PAPA.

4.8.1 Las areas destinadas para la produccion de semilla pre-basica deben de tener un
tamafio minimo de 100 m.

4.8.2 La fuente primaria de material que utilizara el productor seran plantas in vitro, libre
de enfermedades y variedades caracterizadas, certificadas por la Direccion de
Semillas.

4.8.3 Los procesos de produccion serén realizados con técnicas de trabajo aséptico y bajo
condiciones controladas que permitan la exclusion de vectores, mantener la sanidad de
los materiales y la identidad genética.

4.8.4 EI productor debera contar con invernaderos o estructuras cubiertas de mallas
antiafidos que retinan las caracteristicas siguientes.

4.8.4.1 Deben de estar perfectamente sellados.

4.8.4.2 Piso de concreto.

4.8.4.3 El acceso a la instalacion, debe tener doble puerta de acceso para evitar la entrada de
insectos al ingresar el personal.

4.8.4.4 La malla antiafidos debe de tener los poros menores a las 300 micras.

4.9 ESTABLECIMIENTO DE LA PLANTACION

4.9.1 La produccion de semilla pre-bésica se efectuara mediante el trasplante de plantas in
vitro directamente en camas para lo cual se deberd cumplir con los requisitos
siguientes:

4.9.1.1 Composicién del sustrato. Estara compuesto por una mezcla de arena de rio y suelo
franco rico en materia organica en proporcion 1:1 en suelos con porcentajes bajos de
materia organica pudiéndose enmendar incorporando lombrihumus, compost u otros
materiales.

4.9.1.2 Esterilizacion del sustrato. Debe darse mediante métodos fisicos o quimicos que
garanticen un ambiente adecuado para que las plantulas tubericen. El sustrato se podra
utilizar tres veces sucesivas desinfectandose cada vez.

4.9.1.3 Medidas de las camas. La profundidad de las camas debe ser de 30 cm cubierta de
sustrato, para asi asegurar que las plantulas enraicen bien y produzcan la mayor
cantidad de tubérculos-semilla con buen desarrollo y de ancho se recomienda entre 1.0
y 1.20 m. El largo dependera de la cantidad de tubérculos que se desean producir.

4.9.1.4 Preparacion de las camas. Estas pueden realizarse de dos formas.

4.9.1.4.1 Se vaciaen las camas el sustrato ya esterilizado.

4.9.1.4.2 Se coloca el sustrato directamente en las camas y se procede a su esterilizacion.

4.9.1.5 Siembra en la cama. Antes de iniciar la siembra es conveniente emparejar, nivelar y
humedecer ligeramente la superficie de las camas, con el objeto de lograr una buena
marcacion y que las plantas queden sembradas a una profundidad uniforme.

4.9.1.6 Densidad de plantacion y trazados de hoyos. La Densidad se hard de 60 plantas por
m2 se considera optima ya que permite realizar con mayor facilidad las labores del
cultivo, sin embargo esto dependerd de la variedad y con la ayuda de reglas y
punzones de madera se realizara el trazado de las camas.
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4.9.1.7 Fertilizacion. La dosis dependera de las necesidades individuales del cultivo y del
andlisis de suelo; la fertilizacion se recomienda efectuarla dias antes de la siembra a
fin de evitar la quema de las raices y garantizar una mayor poblacién de plantulas.
4.9.1.8 Manejo fitosanitario de la plantacion.

49.18.1

49.1.8.2

49.1.8.3

49184

49.185

Plagas y enfermedades: Se deberan realizar aplicaciones de insecticidas y
funguicidas para el control de insectos vectores (afidos), larvas perforadoras asi
como algunas enfermedades fungosas, la mas importante el tizon tardio. ( ver tabla
3y4))

Virosis: Las pruebas de control de calidad en cuanto a presencia de virus se
deberé realizar a nivel inicial in vitro y en los invernaderos, los que seran hechos
internamente y con el mayor rigor por la misma entidad productora de esta
semilla. Para lo cual se recomienda la prueba de ELISA; es conveniente realizar
controles para los virus PVY, PVS, PVX y PLRV. En el &mbito de invernadero se
recomienda realizarlos entre los 60 y 75 dias de edad del cultivo y tomar muestras
al azar del 1 % de la poblacion de plantas. Debe analizarse plantas sospechosas de
virus.

Aporque: Los aporques se realizaran en medida que las plantas se desarrollen
pudiendo efectuarse dos o tres hasta el llenado de las camas, iniciandolo cuando
las plantas tengan una altura entre 15 — 20 cm.

Tutoreo: Se efectla cuando las plantas alcanzan un tamafio entre los 20 — 25 cm
para lo cual se emplean cuerdas de nylon a lo largo y ancho de la cama sujetados
cada 2 m por tutores de madera o metal, para evitar el acame de las plantas. A
medida gue las plantas se van desarrollando se van tendiendo més cuerdas.
Defoliacion: Completando el ciclo del cultivo en general o cuando los tubérculos
presenten un desarrollo adecuado, se procede al arranque manual del follaje.

Tabla No. 3 Tolerancias en areas de produccion de semilla pre-basica
(Porcentaje de plantas afectadas)

Factor Porcentaje

Virus y micoplasmas 0

PLRV

PVY

PVS

PVX

Erwinia sp

Ralstoniasolanacearum

Rhizoctonia solani

Spongospora subterranea

Streptomycesscabies

Alternaria solani

O O |0 |0 oo | oo | o |o
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Phytopthorainfestans* 1

Afidos 0

Meloidogyne sp 0

Segun la escala del Centro Internacional de la papa (CIP)

4.10 Revision Fitosanitaria del Lote.

Considerando que la semilla de papa categoria pre-basica debe cumplir con la més alta
sanidad y pureza y a partir de la cual se generan otras categorias por multiplicaciones
sucesivas se hara una inspeccion al total de plantas del lote, a fin de verificar la sanidad y
determinar la incidencia de plagas y enfermedades asi como la severidad del dafio. En
casos dudosos en las inspecciones oculares, se tomaran muestras representativas del
follaje y de los tubérculos para andlisis de laboratorio con el propésito de identificar las
enfermedades que pueden afectar la calidad y sanidad de la semilla.

411 Clasificacion y seleccion de tubérculos.

4.11.1 La clasificacion y seleccion de los tubérculos son factores muy importante donde se
deben eliminar tubérculos con dafios mecanicos, quemadura de sol, dafios de insectos,
arrugados, deformes y secos. La clasificacion de los tubérculos cosechados se hara por
peso de acuerdo a los siguientes grados (ver tabla No. 4).

Tabla No. 4 Tubérculos por peso vy grado

Grado Peso
0 Menos de 5 gr
1 5-10 gr
2 11-20 gr
3 21-40 gr
4 Mas de 40 gr
4.12 Desinfeccion de la semilla: Después de seleccionada y clasificada, se debe
desinfectar la semilla para protegerla de ataques de hongos e insectos.
4.13 Para determinar la calidad de la semilla se muestreara el 10% del total de las cajas
que van a almacenarse.
4.14 Al finalizar el proceso de beneficiado el inspector realizara una inspecciéon para lo

cual tomara una muestra al azar de 100 tubérculos para determinar:
4.14.1 Porcentaje de tubérculos deformes
4.14.2 Porcentaje de tubérculos de otras variedades
4.14.3 Porcentaje de tubérculos dafiados
4.14.4 Porcentaje de tubérculos podridos
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Tabla No.5 Tolerancias de anormalidades vy defectos externos para la clasificacion de los
tubérculos envasados

Condiciones a cumplir Porcentaje

Tubérculos deformes 0

Mezcla varietal

Dafios mecanicos y por insectos

Podredumbres hiimedas

0
0
Podredumbres secas 0
0
0

Sarna comdn

4.15 Tratamiento, Empaque y Emision de etiqueta de certificacion.
Los productores de semilla pre-basica de papa deberan cumplir con los requisitos
especificos en este cultivo y de la normativa general.
4.15.1 Empaque: Los empaques para ser utilizados en semilla pre-basica de papa seran sacos
de yute con capacidad de 10 Kg.

4.16 La etiqueta de certificacion que emita la Direccion General de Semillas sera de
color Blanco.
4.17 Almacenamiento de semilla pre-basica de papa.

4.17.1 Bodegas de almacenamiento: Las bodegas donde se almacenara la semilla pre basica
de papa deberan de reunir las condiciones siguientes: Seran construidas de ladrillos y
cemento, con sistemas de ventilacion natural o forzada, con extractores de luz difusa.

4.17.2 Latemperatura y humedad relativa serd de 18-240C y 70-90 % respectivamente.

4.17.3 Se debe garantizar la limpieza y desinfeccion de pisos y paredes.

4.17.4 Los alrededores de la bodega se deben mantener limpias de malezas, hospederas de
vectores de virus (afidos).

4.17.5 Se debe garantizar que los tubérculos estén bien secos y se almacenen en cajas
germinadoras.

4.17.6 Estibas se deberan realizar estibas no mayores de 5 cajas, dejar areas libres (calles)
para tener una buena ventilacion y poder transitar y realizar las labores de saneo y
volteo de la semilla, deberan estar aisladas del piso por medio de polines, de las
paredes 80 cm y entre estiba y estiba 100 cm.

4.17.7 La identificacion de cada caja germinadora a almacenarse debera estar acompafiada
de la siguiente informacion: variedad, No. de tubérculos, clasificacién (grado o peso),
peso total, fecha de cosecha.

4.17.8 Si se ha producido semilla de diferentes variedades se deberan conformar lotes por
cada una de ellas.

4.17.9 No podran almacenarse dentro de la misma bodega semilla de diferentes categorias, a
fin de evitar contaminacion y mezcla de materiales.
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5 PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE SEMILLA REGISTRADA DE
PAPA A PARTIR DE SEMILLA SEXUAL CON CATEGORIA BASICA.

5.1 Establecimiento de la semilla y su manejo: La produccion de semilla registrada a través
de semilla sexual de papa se efectuara mediante el establecimiento de semilleros o camas
que deberan cumplir con los siguientes requisitos:

5.1.1

5.1.2

5.13

5.1.4

5.15

5.16

Seleccion de &rea para semillero: El &rea o campo para el establecimiento de los
semilleros debe de ser un campo libre de plagas cuarentenarias, el tamafio minimo
serd de 100 m2.

Medidas de los semilleros: El tamafio de las camas debe ser mayor de 0.20 m de altura
y 1.20 m de ancho, las camas deben de ser protegidas con madera o tallos de guineos
en cada uno de sus lados, el largo dependera del terreno del productor de semilla.
Desinfeccion de los semilleros: Las camas de los semilleros deben de ser
desinfectados mediante métodos fisicos 0 quimicos que garanticen un ambiente
adecuado fitosanitario.

Densidad de plantacién y trazado de siembra: Para la siembra de las camas, el
productor debera contar con un marco de siembra de madera, la distancia entre plantas
sera de 0.10 m como minimo y entre hileras 0.15 m.

Manejo fitosanitario de la plantacion: Se deberan realizar aplicaciones de fungicidas e
insecticidas para el control de las plagas, especialmente para insectos vectores.
Defoliacion: Una vez completo el ciclo del cultivo se procedera a la eliminacion
mecanica del follaje.

Tabla No. 6 Sistema de evaluacion estandar de tizén tardio (Phytophthorainfestans, Mont. D.

Bary)
Valores escala Sintomas del CIP

1 No se observa tizon tardio

2 Tizén tardio presente. Maximo 10 lesiones por planta.

3 Las plantas parecen sanas pero las lesiones son facilmente vistas al observar de
cerca. Méaxima érea foliar afectada por lesiones o destruida corresponde a no mas de 20
foliolos.

4 El tizon facilmente visto en la mayoria de las plantas. Alrededor del 25 por ciento
del follaje esté cubierto de lesiones o destruido.

5 La parcela luce verde, pero todas las plantas estan afectadas; las hojas inferiores
muertas. Alrededor del 50 por ciento del area foliar esta destruido.

6 La parcela luce verde, pero con manchas pardas. Alrededor del 75 por ciento de
cada planta esté afectado. Las hojas de la mitad inferior de las plantas estan destruidas.

7 La parcela no estd predominantemente verde ni parda. So6lo las hojas superiores
estan verdes. Muchos tallos tienen lesiones extensas.

8 La parcela se ve parda. Unas cuantas hojas superiores aun presentan algunas areas
verdes. La mayoria de los tallos estan lesionados o muertos.
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9 Todas las hojas y tallos estan muertos

6 Especificaciones de los campos de produccion de semilla de jengibre.
6.1 Seleccion del Campo para la Multiplicacion de Semillas
6.1.1 Los campos deben estar situados en zonas con condiciones agroecoldgicas favorables
al cultivo como :
Temperaturas: 25-30°C
Precipitaciones: 1500 — 2800 mm
Fotoperiodo: 10 — 12 horas luz
Altitud: 0 — 1500 msnm
pH: 6.0 - 6.5

6.1.2 Suelos: Franco — arenoso, franco — arcilloso, profundos, fértiles, sueltos y bien
drenados.
6.1.3  Los campos para multiplicacion de semillas deben tener un tamafio minimo de 1 ha.

6.2 Fechas de Siembra
Se recomienda la siembra de secano y de riego todo el afio.

6.3 Aislamiento

6.3.1 Con el objeto de asegurar la pureza de la variedad que se piensa multiplicar, se han
definido los requisitos de aislamiento para el cultivo de Jengibre en esta norma. El
aislamiento puede ser definido por espacio.

6.3.2 Aislamiento de los campos para la produccion de semillas. Si los campos no estan
rodeados de montafias o de otras barreras naturales, deberan estar alejados de otros
campos por lo menos 100 metros, lo mismo en el caso que se siembra 2 variedades en
el mismo campo.

6.3.3 Aislamiento cuarentenario. No se permitirdn lotes para produccion de semilla de
Jengibre en un radio no menor de 500 m de otros campos de Jengibre en las que se
haya encontrado plagas y enfermedades de distribucion limitada en el pais o areas que
hayan sido objeto de cuarentena para prevenir la diseminacidn y contaminacion de las
semillas o del sustrato.

6.4 Requisitos especificos para la produccion de semillas certificada.

6.4.1 La produccion de semilla de Jengibre categoria bésica sera responsabilidad de centros
de investigacion, universidades u otras instituciones acreditadas y certificadas por el
MIFIC y el MAG - FOR.

6.4.2 El productor de semillas debe usar material proveniente de germoplasma con
variedades caracterizadas y certificadas por el departamento de semillas del MAG-
FOR.

6.5 Inspecciones de Campo.

Las visitas de campo objeto de certificacion se haran conforme las etapas fenologicas del
cultivo. El ciclo biolégico del cultivo de Jengibre es de 10 a 12 meses. Se realizaran 8 visitas.
Durante las inspecciones se evaluard; caracteristicas del terreno, plagas de suelo, arreglos
poblacionales, germinacién, el estado general del cultivo, la pureza genética del material utilizado
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(categoria), la sanidad del cultivo.(Incidencia de Plagas) para ello se deberan hacer muestreos de
campo. De los resultados dependera la aprobacion o su rechazo del lote.Los inspectores de la
Direccion General de Semillas, entregaran al usuario un protocolo de visita en cada una de las
Inspecciones siguientes:

6.5.1.

6.5.2.

6.5.3.

6.5.4.

6.5.5.

6.5.6.

6.5.7.

6.5.8.

6.5.9.

6.6.

Primera inspeccion (Presiembra). El inspector de la Direccion General de Semillas,
visitard un mes antes de la siembra el area seleccionada para la produccion de semillas.
Esta consistira en un Muestreo de plagas de suelo, aislamiento, antecedentes del terreno y
preparacion. En cualquier caso, si los campos son aceptados, o no, la DGS notificard al
productor en un término de 5 dias. Si el campo es aceptado, el productor notificara a la
DGS la fecha de siembra con 10 dias de anticipacion.

Segunda inspeccion (Siembra). Se realiza al momento de la siembra para comprobar la
procedencia, categoria y viabilidad de la semilla, la preparacion y contenido de humedad
del suelo, método de siembra, arreglo poblacional y presencia de malezas.

Tercera inspeccion (brotacion y crecimiento de follaje y de sistema radical) Se realiza a
los 45 dias después de siembra, para verificar germinacién, densidad poblacional, vigor de
plantas, homogeneidad de la variedad, el estado fitosanitario de las plantas y presencia de
malezas.

Cuarta inspeccion (crecimiento de follaje y formacion de rizomas). Se realiza a los 90 dias
después de la siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la
variedad, presencia de malezas e incidencia de plagas.

Quinta inspeccion (crecimiento de rizomas). Se realiza a los 150 dias después de la
siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, presencia
de malezas e incidencia de plagas.

Sexta inspeccion (engrosamiento de rizomas). Se realiza a los 210 dias después de la
siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, presencia
de malezas e incidencia de plagas.

Séptima inspeccion (engrosamiento de rizomas y declinacion progresiva del follaje). Se
realiza a los 240 dias después de la siembra. En esta se verifica presencia de malezas e
incidencia de plagas.

Inspeccion (Cosecha). Se realiza a los 300 dias después de la siembra. En esta se verifica
presencia de malezas e incidencia de plagas y los rendimientos.

Si el nimero de plantas atipicas sobrepasa los limites permisibles en la categoria de
semilla que se encuentra en produccion, se procedera a su desmezcle, utilizando la
muestra basada en tamafio de poblacion y/o niveles de tolerancia. Posteriormente se
efectuard una inspeccion adicional, para verificar la eficacia de esta operacion de no
haberse realizado esta se procede al descarte del lote o parte de este. Si los porcentajes de
incidencia de los agentes contaminantes sobrepasan los limites establecidos en esta
norma, el lote o parte del seran descartados para semilla.

Metodologia de Muestreo

1.0 Hectarea 5 conteos.
1.1 a 2.0 Hectérea 6 conteos
2.1 a 3.0 Hectérea 7 conteos
3.1 a 4.0 Hectarea 8 conteos
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9 conteos

4.1 a 5.0 Hectérea

En cada conteo se evaluaran 100 plantas, que se podrian realizar de la siguiente manera:
a. 10 hileras de 10 plantas cada una.
b. 5 hileras de 20 plantas cada una.

6.7. La cosecha de la semilla debera ser efectuada a mano con el aval del inspector de la DGS.
El productor avisara a la DGS el dia en que realizara la cosecha con 10 dias de anticipacion.
6.8. EIl productor antes de transportar las semillas debera realizar un Pre - tratamiento basico de
las mismas en campo y luego trasladarlas al lugar del beneficiado. Las semillas podran ser
trasladadas a granel 0 en sacos, estos deberan estar limpios y libres de cualquier residuo o
impurezas que pueda afectar o contaminar las mismas.
6.9. Sera responsabilidad del productor mantener la semilla que va a trasladar al beneficio en
niveles iguales o inferiores al 5% de caracteristicas indeseables.
6.9.1. Caracteristicas indeseables de la semilla de niveles iguales o inferiores al 5% con
sintomas de enfermedades, asi como:
= Semillas con dafios mecanicos
= Semillas dafiada por insectos
= Semilla deshidratada
= Semilla brotada.

6.10. Inspeccion de Beneficiado

6.10.1 Recepcion: El lote de semillas una ves que es trasladado del campo a la planta de
beneficiado, serd muestreado para determinar su calidad: semillas dafiadas por plagas y
enfermedades, con dafios mecanicos, deshidratada, brotada.

6.10.2 Beneficiado: consistira en la clasificacion y limpieza de los rizomas, verificacion de la
calidad de los mismos y su desinfeccion.

6.10.3 El tamafio de la muestra oficial a enviar al laboratorio sera4 conforme al inciso 6.4 de la
NTON 17002-02 Norma de Procedimiento para Muestreo en Productos vegetales. Lo
indicado en cuadro 5.

6.10.4 Las muestras deberan ir acompafiadas del protocolo de remision emitido por el inspector
de la direccion General de Semillas.

6.11 Requisitos de Almacenes para Semillas

6.11.1 Un lote de semillas estara conformado por una masa de 30.000 rizomas cuyo peso sera de
1500 kg.

6.11.2 Las etiquetas deberan ser adheridas a cada saco donde se empaquen los rizomas.

6.11.3 Almacenamiento: Las bodegas de almacenamiento de la semilla deben reunir las
condiciones siguientes:

6.11.3.1 Techo y piso de concreto u otro material impermeable. No requiere de paredes ya
gue lo recomendado, es que las semillas estén sueltas a granel y al aire libre, totalmente
ventiladas, pero evitando que penetren los rayos del sol.

6.11.3.2 Las semillas al ser almacenadas deberan tener una adecuada ventilacion, una
temperatura moderada de 20 — 23 °C y un 60% de humedad, estos almacenes seran
autorizados por la DGS/MAGFOR. Las especificaciones de almacenamiento tabla No.8.
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6.11.3.3 Las semillas (rizomas) se deben almacenar a granel en lotes de 1500 kg de
rizomas. El tiempo de almacenamiento de las semillas no debe exceder los 30 dias
siempre y cuando se cumpla con los requisitos de almacenamiento. Los lotes de semillas
deben ser revisados cada 15 dias y eliminar aquellas que tengan sintomas de

enfermedades.

Tabla 7. Tolerancias en el campo de produccién de semilla de Jengibre.

Categorias de semillas

% de incidencia

Plagas Bésica Registrad Certifica
a da

Pudricién seca, Fusarium oxysporum 1% 3% 5%
Pudricién blanda, Pseudomonasolanacearum 0% 0% 0%
Pudricién blanda, Erwiniacaratovorapv. Atroseptica 0% 0% 3%
Plantas atipicas 0% 0% 5%
Plantas raquiticas 0% 0% 5%
Materia inerte 0% 0% 0%
Semillas de malezas 0% 0% 0%

% de germinacion 98% 98% 98%

Tabla 8. Estibado de produ

cto terminado.

Tamario de lotes de Rizomas

Distancia minima

Entre lote y lote

Distancia minima del borde de
piso

de cemento al lote de semillas

200 kg

1 metro

1 metro

7.  Especificaciones de la produccion de semillas de quequisque.
7.1 Seleccién del Campo para Multiplicacion de Semillas de quequisque
7.1.1 Los campos deben estar situados en zonas con condiciones agroecoldgicas favorables al

cultivo como:

Temperaturas : 25-30°C

Uu Ul

Precipitaciones : 800 — 2800 mm

Fotoperiodo : 10 — 12 horas luz
Altitud : 0 — 1500 msnm

pH: 6.5
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7.1.2. Suelos: Franco — arenoso, franco — arcilloso, profundos, sueltos, fértiles y bien drenados.

7.1.3. Debe estar bajo un estricto plan de rotacion de cultivos, cada 2 afos.

7.1.4. En los campos no deben haberse reportado enfermedades de alta diseminacion
trasmitidas por la semilla.

7.1.5. Los campos para multiplicacion de semillas deben tener un tamafio minimo de 1 ha.

7.2. Fechas de Siembra
La siembra de mayo a junio
7.3. Aislamiento Con el objeto de asegurar la pureza de la variedad que se piensa multiplicar, se
han definido los requisitos de aislamiento para el cultivo de quequisque en esta norma. El
aislamiento puede ser definido por espacio entre variedades.

7.3.1 Aislamiento para los campos para produccion de semillas. Si los campos no estan
rodeados de montafias 0 de otras barreras naturales, deberan estar alejados de otros
campos por lo menos 100 metros, lo mismo en el caso que se siembre 2 variedades en el
mismo campo.

7.3.2 Aislamiento cuarentenario. No se permitiran lotes para produccion de semilla de
Quequisque en un radio no menor de 500 m de otros campos en las que se haya
encontrado plagas y enfermedades de distribucion limitada en el pais o areas que hayan
sido objeto de cuarentena para prevenir la diseminacion y contaminacion de las semillas o
del sustrato.

7.4 Inspecciones de Campo.

Las visitas de campo objeto de certificacién se haran conforme las etapas fenoldgicas del
cultivo. El ciclo biolégico del cultivo de Quequisque segun la variedad es de 10 a 12 meses. Se
realizaran 8 visitas. Durante las inspecciones se evaluaran; caracteristicas del terreno, plagas de
suelo, densidad de siembra, germinacion, el estado general del cultivo, la pureza genética del
material utilizado (categoria), la sanidad del cultivo. (Incidencia de Plagas) Para ello se deberan
hacer muestreos de campo. De los resultados dependera la aprobacion o rechazo del lote. Los
inspectores de la Direccion General de Semillas, entregaran al usuario un protocolo de visita en
cada una de las inspecciones siguientes:

7.4.1 Primera inspeccion (pre-siembra). El inspector de la Direccion General de Semillas,
visitara un mes antes de la siembra el area seleccionada para la produccién de semillas.
Esta consistira en un Muestreo de plagas de suelo, aislamiento, antecedentes del terreno y
preparacion. En cualquier caso, si los campos son aceptados, o no, la DGS notificara al
productor en un término de 5 dias. Si el campo es aceptado, el productor notificara a la
DGS la fecha de siembra con 10 dias de anticipacion.

7.4.2 Segunda inspeccion (siembra). Se realiza al momento de la siembra para comprobar la
procedencia, categoria y viabilidad de la semilla, la preparacion y contenido de humedad
del suelo, método de siembra, arreglo poblacional y presencia de malezas.

7.4.3 Tercera inspeccion (brotacion y crecimiento de follaje y de sistema radical) Se realiza a
los 45 dias después de siembra, para verificar germinacién, densidad poblacional, vigor de
plantas, homogeneidad de la variedad, el estado fitosanitario de las plantas y presencia de
malezas. Si el nimero de plantas atipicas sobrepasa los limites permisibles en la categoria
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744

745

7.4.6

1.4.7

7.4.8

7.4.9

de semilla que se encuentra en produccién, se procederd a su desmezcle. Utilizando la
muestra basada en tamafio de poblacion y/o niveles de tolerancia.

Cuarta inspeccion (crecimiento de follaje y formacién de tubérculos secundarios). Se
realiza a los 90 dias después de la siembra. En esta se verifica vigor de las plantas,
homogeneidad de la variedad, presencia de malezas e incidencia de plagas.

Quinta inspeccion (crecimiento de tubérculos secundarios y terciarios). Se realiza a los
150 dias después de la siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de
la variedad, presencia de malezas e incidencia de plagas.

Sexta inspeccion (engrosamiento de tubérculos). Se realiza a los 210 dias después de la
siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, presencia
de malezas e incidencia de plagas.

Séptima inspeccidn (engrosamiento de tubérculos y declinacién progresiva del follaje). Se
realiza a los 240 dias después de la siembra. En esta se verifica la presencia de malezas e
incidencia de plagas.

Octava inspeccion (cosecha). Se realiza a los 300 dias después de la siembra. En esta se
verifica presencia de malezas, incidencia de plagas y rendimientos.

Si el nimero de plantas atipicas sobrepasan los limites permisibles en la categoria de
semillas que se encuentra en produccién, se procederd a su desmezcle utilizando la
muestra basada en tamafio de poblacion y/o niveles de tolerancia. Posteriormente se
efectuara una inspeccién adicional, para verificar la eficacia de esta operacion de no
haberse realizado esta se procede al descarte del lote o parte de este. Si los porcentajes de
incidencia de los agentes contaminantes sobrepasan los limites establecidos en esta
norma, el lote o parte del seran descartados para semilla.

7.5 Metodologia de muestreo

1.0 Hectérea 5 Conteos
1.1a2.0 Hectarea 6 Conteos
2.1 a3.0 Hectérea 7 Conteos
3.1a4.0 Hectérea 8 Conteos
4.1a5.0 Hectarea 9 Conteos

En cada conteo se evaluaran 100 plantas, que se podrian realizar de la siguiente manera:

a.
b.

7.5.1.

7.5.2.

10 hileras de 10 plantas cada una.
5 hileras de 20 plantas cada una.

El tamafio de la muestra oficial a enviar al laboratorio sera conforme al inciso 6.4 de la
NTON 17002-02 Norma de Procedimiento para Muestreo en Productos vegetales. Lo
indicado en cuadro 5.

Las muestras deberan ir acompariadas del protocolo de remision emitido por el inspector
de la direccion General de Semillas

7.6 La cosecha de la semilla deberd ser efectuada a mano, con el aval del inspector de la DGS.

7.6.1

El productor avisara a la DGS el dia en que realizara la cosecha con 10 dias de anticipacion.

El productor antes de transportar las semillas debera realizar un pre - tratamiento basico
de las mismas en campo Y luego trasladarlas al lugar del beneficiado. Las semillas podran
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ser trasladadas a granel 0 en sacos, estos deberan estar limpios y libres de cualquier
residuo o impurezas que pueda afectar o contaminar las mismas.
7.6.2 Sera responsabilidad del productor mantener la semilla que va a trasladar
7.6.2.1.Caracteristicas indeseables de las semillas a niveles iguales o inferiores al 5% con
sintomas de enfermedades, como:
= Semillas con dafios mecénicos
= Semillas dafiada por insectos
= Semilla deshidratada
= Semilla brotada.

7.7 Inspeccion de Beneficiado.

7.7.1 Recepcion: El lote de semillas una vez que es trasladado del campo a la planta de
beneficiado, serd muestreado para determinar su calidad: semillas dafiadas por plagas y
enfermedades, con dafios mecanicos, deshidratada, brotada.

7.7.2 Beneficiado: Consistird en la clasificacion y limpieza de los tubérculos primarios,
secundarios y terciarios, verificacion de la calidad de los mismos y su desinfeccion.

7.8 Tratamiento, empaque y emision de etiquetas de certificacion

7.8.1 Conformacion del lote. Un lote de semillas de Quequisque puede estar conformado por
tubérculos primarios, secundarios y terciarios. No podran ser mezclados en un mismo lote
los tres tipos de tubérculos. 1000 tubérculos primarios forman un lote, 5000 tubérculos
secundarios forman un lote, 5.000 tubérculos terciarios forman un lote.

7.8.2 La etiqueta debera ser adherida a cada saco donde se empaquen los tubérculos segun su
tipo (primario, secundario y terciario).

7.9 Requisitos de Almacenes para Semillas.

7.9.1 Almacenamiento: Las bodegas de almacenamiento de la semilla deben reunir las
condiciones siguientes:

7.9.1.1 Techo y piso de concreto u otro material impermeable. No requiere de paredes ya que lo
recomendado es que las semillas (tubérculos primarios, secundarios y terciarios) estén
sueltas a granel y al aire libre, totalmente ventiladas, pero evitando que penetren los rayos
del sol.

7.9.1.2 Las semillas al ser almacenadas deberan tener una adecuada ventilacién, una temperatura
moderada de 20 - 23 °C y un 60% de humedad, estos almacenes seran autorizados por la
DGS/MAGFOR. Las especificaciones de almacenamiento de acuerdo a tabla No. 10.

Densidad de siembra

Categorias de semillas % de

incidencia
Plagas Basica Registr Certific
ada ada
Pudricién seca de las raices, Fusarium solani, Rhizontonia 1% 3% 5%
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solani y Phytium.
Lesion foliar marginal, Xanthomonascampestri P.V 5% 10% 15%
Pudricion seca, Fusarium oxysporum 1% 0% 5%
Pudricion blanda, Pseudomonasolanacearum 0% 0% 0%
Pudricion blanda, Erwiniacaratovora PV atroseptica 0% 0% 3%
Pudricion, Sclerotium rolfsii 0% 0% 3%
Plantas atipicas 0% 0% 5%
Plantas raquiticas 0% 0% 5%
Materia inerte 0% 0% 0%
Semillas de malezas 0% 0% 0%
% de germinacion 98% 98% 98%

7.9.1.3 Las semillas (tubérculos primarios, secundarios y terciarios) se deben almacenar en lotes
de 1000 tubérculos primarios y en lotes de 5000 tubérculos secundarios y terciarios. El
tiempo de almacenamiento de las semillas no debe exceder los 45 dias. Los lotes de
semillas deben ser revisados cada 15 dias y eliminar aquellas que tengan sintomas de

enfermedades, ver tabla No. 10.

Tabla 9. Tolerancias en el campo de produccion de semilla de Quequisque.

Tabla 10. Estibado de producto terminado.

Tamanfo de lotes de | Distancia minima entre lote y | Distancia minima del borde de
Tubérculos lote pisode cemento al lote de semillas
500 primarios 1metro 1metro
5000 secundarios/terciarios 1metro 1metro
8. Especificaciones de la produccién de semilla de yuca ManihotSculentus.

8.1 Seleccién del Campo para la Multiplicacion de Semillas
Los campos deben estar situados en zonas con condiciones agroecoldgicas favorables al

cultivo como:

= Temperaturas : 25-27°C

= Precipitaciones : 750 — 2800 mm
= Fotoperiodo : 10 — 12 horas luz
= Altitud: 0

= pH:65
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8.1.2 Suelos: Franco — arenoso, franco — arcilloso, profundos y sueltos, bien drenados.
8.1.3 Los campos para multiplicacion de semillas deben tener un tamafio minimo de 1 ha.

8.2 Fechas de Siembra
Se recomienda la siembra de secano y de riego todo el afio.

8.3 Aislamiento
Con el objeto de asegurar la pureza de la variedad que se piensa multiplicar, se han
definido los requisitos de aislamiento para el cultivo de yuca en esta norma. El aislamiento
puede ser definido por espacio, tiempo de siembra o en ambos.

8.3.1 Aislamiento para los campos para produccion de semillas. Si los campos no estan
rodeados de montafias 0 de otras barreras naturales, deberan estar alejados de otros
campos por lo menos 500 metros. En el caso que se siembra 2 variedades en el mismo
campo la distancia entre ellas debe ser de 100 metros y en intervalos de siembra de 1 mes.

8.3.2 Aislamiento cuarentenario. No se permitiran lotes para produccion de semilla de yuca en
un radio no menor de 500 m de otros campos de yuca en las que se haya encontrado
plagas y enfermedades de distribucion limitada en el pais o areas que hayan sido objeto de
cuarentena para prevenir la diseminacion y contaminacion de las semillas o del sustrato.

8.4 Requisitos especificos para la produccion de semillas certificada.

8.4.1 La produccién de semilla de yuca categoria béasica serd responsabilidad de centros de
investigacion, universidades u otras instituciones acreditadas y certificadas por el MIFIC
y el MAG - FOR.

8.4.2 El productor de semillas debe usar material proveniente de germoplasma con variedades
caracterizadas y certificadas por el departamento de semillas del MAG-FOR.

8.5 Inspecciones de Campo.

Las visitas de campo objeto de certificacion se haran conforme las etapas fenoldgicas del
cultivo y en base a la duracion de su ciclo bioldgico. Las variedades precoces de 5 — 8 meses e
intermedias de 8 —11 meses, se visitaran 6 veces, las variedades tardias de mas de 11 meses, se
visitaran 9 veces.

Durante las inspecciones se evaluard; caracteristicas del terreno, plagas de suelo, arreglos
poblacionales, germinacién, el estado general del cultivo, la pureza genética del material utilizado
( categoria ), la sanidad del cultivo ( Incidencia de plagas ). Para ello se deberan hacer muestreos
de campo. De los resultados dependeréa la aprobacion o su rechazo del lote.

Los inspectores de la Direccion General de Semillas, entregaran al usuario un protocolo de
visita en cada una de las inspecciones siguientes:

8.5.1 Primera inspeccion (Pre-siembra). El inspector de la Direccion General de Semillas,
visitara un mes antes de la siembra el area seleccionada para la produccion de semillas.
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8.5.2

8.5.3

8.5.4

8.5.5

8.5.6

8.5.7

8.5.8

8.5.9

8.5.10

Esta consistira en un Muestreo de plagas de suelo, aislamiento, antecedentes del terreno y
preparacion. En cualquier caso, si los campos son aceptados, o no, la DGS notificard al
productor en un término de 5 dias. Si el campo es aceptado, el productor notificara a la
DGS la fecha de siembra con 10 dias de anticipacion.

Segunda inspeccion (Siembra). Se realiza al momento de la siembra para comprobar la
procedencia de la semilla; su categoria, viabilidad de la semilla, la preparacion y
contenido de humedad del suelo, método de siembra, arreglo poblacional y presencia de
malezas.

Tercera inspeccion (brotacion y desarrollo de sistema radicular). Se realiza a los 60 dias
después de siembra, para verificar germinacién, densidad poblacional, vigor de plantas,
homogeneidad de la variedad, el estado fitosanitario de las plantas y presencia de malezas.
Cuarta inspeccién (Desarrollo de tallos). Se realiza a los 180 dias después de la siembra.
En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, incidencia de
malezas e incidencia de plagas.

Quinta inspeccion (engrosamiento de raices). Se realiza a los 300 dias después de la
siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, incidencia
de malezas e incidencia de plagas.

Sexta inspeccion (cosecha - reposo). Se realiza a los 320 dias después de la siembra. En
esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, incidencia de malezas e
incidencia de plagas y calidad de las semilla/varetas a cosechar.

Séptima inspeccién (engrosamiento de raices). Se realiza a los 510 dias después de la
siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, incidencia
de malezas e incidencia de plagas. (Variedades tardias).

Octava inspeccion (cosecha - reposo). Se realiza a los 600 dias después de la siembra. En
esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, incidencia de malezas e
incidencia de plagas. (Variedades tardias).

Novena inspeccion (cosecha- reposo). Se realiza a los 660 dias después de la siembra. En
esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, incidencia de malezas e
incidencia de plagas y calidad de las semilla/varetas a cosechar. (Variedades tardias).

El nimero de plantas atipicas sobrepasa los limites permisibles en la categoria de semilla
gue se encuentra en produccién, se procedera a su desmezcle. Utilizando la metodologia
basada en tamafio de poblacion y/o niveles de tolerancia tabla 1 de acuerdo a la NTON
17002-02 Norma de Procedimiento para el muestreo de productos vegetales.
Posteriormente se efectuara una inspeccién adicional, para verificar la eficacia de esta
operacion de no haberse realizado esta se procede al descarte del lote o parte de este. Si
los porcentajes de incidencia de los agentes contaminantes sobrepasan los limites
establecidos en esta norma, el lote o parte del seran descartados para semilla.

8.6 Metodologia de Muestreo

1.0 Hectarea 5 Conteos
1.1a2.0 Hectarea 6 Conteos
2.1 a3.0 Hectérea 7 Conteos
3.1a4.0 Hectérea 8 Conteos
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4.1 a5.0 Hectarea 9 Conteos

En cada conteo se evaluaran 100 plantas, que se podrian realizar de la siguiente manera:
a. hileras de 10 plantas cada una.
b. 5 hileras de 20 plantas cada una.

8.6.1 EIl tamafio de la muestra oficial al laboratorio sera de 100 varetas tomadas al azar del lote
de semillas beneficiado, dicha muestra debera ir acompafiada del protocolo de remision
emitido por el inspector de la Direccion General de Semillas.

8.7 La cosecha de la semilla debera ser efectuada a mano y con el aval del inspector de la DGS.
El productor avisara a la DGS el dia en que realizara la cosecha con 10 dias de anticipacion.
8.7.1 Una vez iniciada la cosecha, las varetas no deben permanecer méas de 4 horas en el campo
bajo la accion directa del sol. Deben ser llevadas a un sitio sombreado.

8.8 EIl productor antes de transportar las semillas al lugar del beneficio debera realizar pre-
tratamiento bésico de las mismas en campo y luego trasladarlas al lugar del beneficiado. Las
semillas podran ser trasladadas a granel.

8.8.1 Es responsabilidad del productor y/o multiplicador mantener la semilla que va a trasladar

al beneficio en niveles inferiores ¢ iguales al 5% de caracteristicas indeseables.

8.8.1.1 Caracteristicas indeseables en las semillas en niveles inferiores o iguales al 3% con

sintomas de enfermedades asi como:
= Semillas raquiticas
= Semillas con dafios mecénicos
= Semillas dafiada por insectos
= Semilla deshidratada
= Semilla brotada

8.9 Inspeccidn de Beneficiado (acondicionamiento)

8.9.1 Recepcidn: El lote de semillas/ varetas una vez que es trasladado del campo a la planta de
beneficiado, sera muestreado para determinar su calidad: semillas dafiadas por plagas y
enfermedades, raquiticas, con dafios mecanicos, deshidratada, brotada, homogeneidad de
la variedad y en el color de las varetas. EI muestreo serd realizado de acuerdo a la tabla
12.

8.9.2 Beneficiado: consistira en la clasificacion y limpieza de las varetas, verificacion de la
calidad de las mismas, cortes uniformes de los extremos de las varetas y su desinfeccion.

8.10 Tratamiento y Emision de Etiquetas de Certificacion.

8.10.1 Las etiquetas de certificacion de semillas deben contener la siguiente informacion:

8.10.1.1 Un lote de semilla estara conformado por 1,000 varetas, el diametro de las varetas
sera variable conforme la longitud, el didmetro medular debe ser menor o igual al 50% del
didmetro de la estaca. El diametro total de las estacas seleccionadas no debe ser inferior a
la mitad del didmetro de la porcion més gruesa del tallo de la variedad.

8.10.1.2 Las etiquetas deberan ser adheridas a cada lote de 1000 varetas.
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8.11 Requisitos de los Almacenes para Semillas de Yuca Almacenamiento: Las bodegas de
almacenamiento de la semilla deben reunir las condiciones siguientes:

8.11.1 Techo y piso de concreto u otro material impermeable. No requiere de paredes ya que lo
recomendado es que las varetas estén al aire libre, totalmente ventiladas, pero evitando

que penetren los rayos del sol.

8.11.2 Las semillas al ser almacenadas deberan tener una adecuada ventilacion, una temperatura
moderada de 20 - 23 °C y un 60% de humedad, estos almacenes seran autorizados por la
DGS/MAGFOR las especificaciones de almacenamiento contemplada en la tabla No.13.

8.11.3 Se deben almacenar las varetas enteras en cantidades o grupos de 1000 y se colocan
verticalmente. El tiempo de almacenamiento de las varetas de yuca no debe exceder los

30 dias siempre y cuando se cumpla con los requisitos de almacenamiento.

Tabla 11: Tolerancias en el campo de produccién de semilla de Yuca.

Categorias de semillas % de incidencia
Basica Basica Basica
Barrenadores del tallo ( especies de Coledpteros) 5% 5% 5%
Afublo bacterial, Xanthomonascampestri 5% 5% 5%
Necrosamiento del tallo Botryodiplodia sp 2% 2% 5%
Necrosamiento del tallo Glomerella sp 2% 2% 5%
Plantas atipicas 0% 0% 5%
Plantas raquiticas 0% 0% 5%
Estacas dafiadas 0% 0% 5%

Tabla 12. El nUmero de muestreos serd el siguiente:

Tamano del lote

Numero de muestras a tomar

Semillas / varetas a granel

Tamaio minimo de vareta: 60 cm

Tamario de muestra: 100 varetas

10000 varetas Tomar 5 muestras al azar
20000 varetas Tomar 10 muestras al azar
30000 varetas Tomar 15 muestras al azar
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40000 varetas Tomar 20 muestras al azar

50000 varetas Tomar 25 muestras al azar

60000 a mas varetas Tomar 30 muestras al azar

Tabla 13. Estibado de producto terminado

Tamario de lote Distancia minima Distancia minima del
de varetas entre lote y lote borde de piso de
cemento al lote de
varetas
1000 varetas 1 metro 1 metro

9. Especificaciones de la produccion de semilla de fiame.
9.1. Seleccion del Campo para la produccion de Semillas.

Los campos para la produccion de semillas de fiame deben estar situados en zonas con

condiciones agroecoldgicas favorables al cultivo, como:
= Temperaturas: 25—-30°C
= Precipitaciones : 800 — 2800 mm
= Fotoperiodo : 10 — 12 horas luz
= Altitud : 0 — 1500 msnm
= pH:6.5

9.1.2 Suelos: Franco — arenoso, franco — arcilloso, profundos, sueltos, fértiles y bien drenados.
9.1.3 Debe estar bajo un estricto plan de rotacién de cultivos, cada 2 afios.

9.1.4 Los campos para multiplicacion de semillas deben tener un tamafio minimo de 1 ha

9.2 Fechas de Siembra
Se recomienda la siembra de secano y de riego todo el afio.

9.3 Aislamiento:

Con el objeto de asegurar la pureza de la variedad que se piensa multiplicar, se han definido
los requisitos de aislamiento para el cultivo de Name en esta norma. El aislamiento puede ser

definido por espacio, tiempo de siembra o en ambos.

9.3.1 Aislamiento para los campos para produccion de semillas. Si los campos no estan
rodeados de montafias 0 de otras barreras naturales, deberan estar alejados de otros
campos por lo menos 500 metros. En el caso que se siembra 2 variedades en el mismo
campo la distancia entre ellas debe ser de 100 metros y en intervalos de siembra de 1 mes.

9.3.2 Aislamiento cuarentenario. No se permitiran lotes para produccion de semilla de Name,
en un radio no menor de 500 metros de otros campos de Name en las que se haya
encontrado plagas y enfermedades de distribucion limitada en el pais o areas que hayan
sido objeto de cuarentena para prevenir la diseminacion y contaminacion de las semillas o

del sustrato.
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9.4 Requisitos Especificos para la produccion de semillas certificada.

94.1

9.4.2

La produccion de semilla de Name categoria bésica sera responsabilidad de centros de
investigacion, universidades u otras instituciones acreditadas y certificadas por el MIFIC
y el MAG - FOR.

El productor de semillas debe usar material proveniente de germoplasma con variedades
caracterizadas y certificadas por el departamento de semillas del MAG-FOR.

9.5 Inspecciones de Campo.

Las visitas de campo objeto de certificacion se haran conforme las etapas fenoldgicas del
cultivo. El ciclo bioldgico del cultivo de fiame segun la variedad es de 8 a 10 meses y se
realizaran 6 visitas. Durante las inspecciones se evaluara caracteristicas del terreno, plagas de
suelo, arreglos poblacionales, germinacidn, el estado general del cultivo, la pureza genética del
material utilizado (categorias), la sanidad del cultivo (incidencias de plagas). Para ello se deberan
hacer muestreos de campos. De los resultados dependera la aprobacion o rechazo del otro (ver
Tabla No. 14). Los inspectores de la Direccion General de Semillas, entregaran al usuario un
protocolo de visita en cada una de las inspecciones siguientes:

9.5.1

9.5.2

9.5.3

9.54

9.5.5

9.5.6

9.5.7

Primera inspeccion (pre-siembra). El inspector de la Direccién General de Semillas,
visitara un mes antes de la siembra el area seleccionada para la produccién de semillas.
Esta consistird en un Muestreo de plagas de suelo, aislamiento, antecedentes del terreno y
preparacion. En cualquier caso, si los campos son aceptados, o no, la DGS notificara al
productor en un término de 5 dias. Si el campo es aceptado, el productor notificara a la
DGS la fecha de siembra con 10 dias de anticipacion.

Segunda inspeccién (siembra). Se realiza al momento de la siembra para comprobar la
procedencia de la semilla; su categoria, viabilidad de la semilla, la preparacion y
contenido de humedad del suelo, método de siembra, arreglo poblacional y presencia de
malezas.

Tercera inspeccion (brotacion y crecimiento de follaje y de sistema radical) Se realiza a
los 45 dias después de siembra, para verificar germinacion, densidad poblacional, vigor de
plantas, homogeneidad de la variedad, el estado fitosanitario de las plantas y presencia de
malezas.

Cuarta inspeccién (crecimiento de follaje y formacién de tubérculos). Se realiza a los 90
dias despues de la siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la
variedad, presencia de malezas e incidencia de plagas.

Quinta inspeccion (crecimiento de tubérculos). Se realiza a los 150 dias después de la
siembra. En esta se verifica vigor de las plantas, homogeneidad de la variedad, presencia
de malezas e incidencia de plagas.

Séptima inspeccion (engrosamiento de tubérculos y declinacion progresiva del follaje). Se
realiza a los 240 dias después de la siembra. En esta se verifica presencia de malezas,
incidencia de plagas y rendimientos.

Si el niumero de plantas atipicas sobrepasa los limites permisibles en la categoria de
semilla que se encuentra en produccion, se procederda a su desmezcle. Utilizando la
metodologia basada en tamafio de poblacion y/o niveles de tolerancia. Posteriormente se
efectuard una inspeccion adicional, para verificar la eficacia de esta operacion de no
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haberse realizado esta se procede al descarte del lote o parte de este. Si los porcentajes de
incidencia de los agentes contaminantes sobrepasan los limites establecidos en esta
norma, el lote o parte del seran descartados para semilla.

9.6 Metodologia de Muestreo

1.0 Hectéarea 5 Conteos
1.1a2.0 Hectarea 6 Conteos
2.1 a3.0 Hectarea 7 Conteos
3.1a4.0 Hectérea 8 Conteos
4.1a5.0 Hectarea 9 Conteos

En cada conteo se evaluaran 100 plantas, que se podrian realizar de la siguiente manera

= hileras de 10 plantas cada una.
= 5 hileras de 20 plantas cada una.

9.7 La cosecha de la semilla deberd ser efectuada a mano y Unicamente con la presencia de un
inspector de la DGS. El productor avisara a la DGS el dia en que realizara la cosecha con 10
dias de anticipacion.

9.8 EI productor antes de transportar las semillas debera realizar un pre - tratamiento basico de
las mismas en campo y luego trasladarlas al lugar del beneficiado. Las semillas podra ser
trasladadas a granel 6 en sacos, estos deberan estar limpios y libres de cualquier residuo o
impurezas que pueda afectar o contaminar las mismas.

9.9 Es responsabilidad del productor mantener la semilla que va a trasladar al beneficio en
niveles iguales o inferiores al 5% de caracteristicas indeseables.

9.9.1 Caracteristicas indeseables de la semilla en niveles iguales o inferiores al 5% con
sintomas de enfermedades asi como :
= Semillas con dafios mecanicos
= Semillas dafiada por insectos
= Semilla deshidratada
= Semilla brotada.

9.10 Inspeccion de Beneficiado

9.10.1 Recepcion: El lote de semillas una vez que es trasladado del campo a la planta de
beneficiado, serd muestreado para determinar su calidad: semillas dafiadas por plagas y
enfermedades, con dafios mecanicos, deshidratada, brotada.

9.10.2 Beneficiado: consistird en la clasificacion y limpieza de los tubéerculos primarios y
secundarios, verificacion de la calidad de las mismas y su desinfeccion.

150




9.10.3 El tamaiio de la muestra a enviar al laboratorio sera conforme al inciso 6.4 de la NTON
17002-02 Norma de Procedimiento para Muestreo en Productos vegetales. Lo indicado en
cuadro 5.

9.10.4 Las muestras deberan ir acompafadas del protocolo de remision emitido por el inspector
de la direccion General de Semillas.

10 Tratamiento, envase y emision de etiquetas de certificacion

10.1 Las semillas (tubérculos primarios y secundarios) se deben almacenar en lotes de 1000
tubérculos primarios y en lotes de 5000 tubérculos secundarios. EI tiempo de
almacenamiento de las semillas no debe exceder los 60 dias siempre y cuando se cumpla con
los requisitos de almacenamiento. Los lotes de semillas deben ser revisados cada 15 dias y
eliminar aquellas que tengan sintomas de enfermedades

10.2La etiqueta debera ser adherida a cada saco donde se empaque los tubérculos segun sus tipos
(primarios y secundarios).

11 Requisitos de las Plantas Procesadoras y Almacenes para Semillas.

11.1Almacenamiento: Las bodegas de almacenamiento de la semilla deben reunir las condiciones
siguientes:
11.11.1Techo y piso de concreto u otro material impermeable. No requiere de paredes ya que lo
recomendado es las semillas (tubérculos primarios y secundarios) estén sueltas a granel y
al aire libre, totalmente ventiladas, pero evitando que penetren los rayos del sol.

11.11.2Las semillas al ser almacenadas deberan tener una adecuada ventilacién, una temperatura
moderada de 20 - 23 °C y un 60% de humedad, estos almacenes seran autorizados por la
DGS/MAGFOR. Las especificaciones de almacenamiento Tabla No.15.

Tabla No. 14 Tolerancia en el campo para la produccién de semilla de Name

Categoria de semillas escala 'y % de
incidencia
Plagas Basica Registr Certificada
ada
Pudricion seca, Fusarium oxyporum 1% 3% 5%
Pudricion seca. Fusarium solani 1% 3% 5%
Plantas atipicas 0% 0% 5%
Plantas raquiticas 0% 0% 5%
Materia inerte 0% 0% 0%
Semillas de malezas 0% 0% 0%
Porcentaje de germinacion 98% 98% 98%
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Tabla No. 15 Estibado de producto terminado

Tamarno de grupo de Distancia minima entre Distancia minima del borde
tubérculos grupoy grupo de
piso de cemento al grupo de
semilla
500 primarios 1 metro 1 metro
5,000 secundarios 1 metro 1 metro

12. ESPECIFICACIONES GENERALES PARA LA PRODUCCION DE SEMILLAS
DE RAICES Y TUBERCULOS.

12.1 REQUISITOS PARA LA PRODUCCION DE SEMILLA CERTIFICADA DE RAICES
Y TUBERCULOS.

Toda persona natural o juridica, publica o privada, que se dedique a la produccién de
semillas certificada deberéa inscribirse en la Direccion General de Semillas, detallando en
la solicitud de inscripcion la informacion siguiente:

12.1.1 Nombre y/o razén social.

12.1.2 Cultivo.

12.1.3 Cultivar o Variedad, categoria.

12.1.4 Naturaleza genética: polinizacion libre o hibrido

12.1.5 Nombre del campo, area y ubicacion.

12.1.6 Cultivo anterior y fecha de siembra.

12.1.7 Sera responsabilidad del productor y/o empresa la seleccion de las areas para la
produccion de semillas certificadas las que deberan cumplir

13. NORMATIVA PARA EL REGISTRO DE CULTIVARES

13.1Para el Registro de los Cultivares, sean estos obtenidos a nivel Nacional o Importados, es
necesario remitir a la Direccion General de Semillas una solicitud que indique el nombre
o la razén social del solicitante, nombre o designacion de la variedad, el fitomejorador o
responsable, naturaleza genética (polinizacion libre o hibrido), su descripcién varietal, el
suministro de semillas (productores, zonas de produccion, canales de abastecimiento).

13.2 El solicitante debera presentar resultados de ensayos de validacion agrondémica
realizados en por lo menos un ciclo del cultivo, indicando época, sitios de siembra.

13.3La persona natural o juridica deberd presentar un programa de conservacion de la
identidad genética de los cultivares a registrar y registrados.

13.4Podran optar al servicio de certificacion de semillas Unicamente los cultivares que estén
inscritos en los registros de la Direccion General de Semillas.

13.5Las variedades que hayan perdido su identidad genética o su valor agronémico, seran
retiradas del Registro de la Direccion General de Semillas.

152




13.6La Direccion General de Semillas para la evaluacion, analisis, aprobacion y registro de
nuevos cultivares generados localmente o proveniente del extranjero contara con el
apoyo del Consejo Nacional de Semillas (CONASEM).

14. TRATAMIENTO, EMPAQUE Y EMISION DE ETIQUETAS DE
CERTIFICACION DE SEMILLA DE RAICES Y TUBERCULOS.

14.1Tratamiento. La semilla antes de empacarse deberd ser tratada con insecticidas o bien
fungicidas para protegerlas durante el almacenamiento y germinacién de acuerdo a las
recomendaciones técnicas de los productos recomendados para este fin por el fabricante,
y aprobadas por el MAGFOR (DGPSA).

14.21.os empaques autorizados para las semillas deben ser apropiados y nuevos, de manera
que garanticen la calidad y conservacion de la semilla.

14.3 Logotipo y leyendas impresas. ElI empaque de la semilla debe llevar impreso en forma
visible los datos que correspondan al membrete del producto en caracteres grandes y
destacando la leyenda NO APTO PARA CONSUMO HUMANO O ANIMAL. Utilizar
Unicamente para la siembra de semilla tratada con plaguicida y el respectivo simbolo de
la calavera, determinando el tipo de cultivo, variedad, tipo de semillas, categoria de
semillas, clasificacion por tipo de semilla.

14.41Los productores de semillas certificadas deben tener registrado el respectivo logotipo y
empaque en la Direccion General de Semillas con el que tramitara su inscripcion en el
Ministerio de Fomento Industria y Comercio (MIFIC).

14.5Traslado Autorizado: Los lotes de semillas certificadas una vez empacados se deberan
trasladar previo autorizacion de la DGS/MAGFOR a los almacenes adecuados segun el
cultivo, siendo acompafiados en este traslado con la identificacion y datos del lote
beneficiado.

14.6Tarjeta de control oficial en el almacén. El inspector de la Direccion General de Semillas
colocaré en un lugar visible de las estibas en el almacén, la tarjeta de control oficial de
beneficiado de semillas para el control y registro de la misma.

14.7La etiqueta de certificacion: La etiqueta de garantia que emita la Direccion General de
Semillas, debe estar adherida al empaque a través de un medio seguro. Serd motivo de
rechazo toda semilla en cuyo empaque la etiqueta presente alteraciones.

14.8Toda semilla empacada y etiquetada oficialmente que presente deterioro del empaque, no
podra comercializarse sin la previa autorizacion de la Direccion General de Semillas.

14.9La solicitud de las etiquetas de certificacion debera ir acompafiada de un comprobante
oficial de pago de los aranceles correspondiente.

14.10 Los productores de semillas solicitaran a la Direccion General de Semillas, las
etiquetas de certificacion. EI productor en su solicitud debera indicar que cantidad
requerira indicando la variedad, categoria de semilla, en que las va utilizar, el nimero de
unidades y el peso de cada unidad.

14.11 Las etiquetas de certificacion tendran colores especificos segun la categoria de la
semilla.
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Tabla No. 16 Color de las etiquetas de certificacion.

Categoria Color
Basica Blanco
Registrada Rosado
Certificada Azul
14.12 La etiqueta de certificacion de semillas para ser colocadas en los respectivos

empaques, debe reunir los requisitos de calidad establecidos en las Normas Técnicas
especificas para la certificacion de semillas de la especie.

14.13 Las etiquetas de certificacion de semillas deben contener la siguiente
informacion:

14.13.1 Cultivo, variedad y categoria.

14.13.2Porcentaje de germinacion, porcentaje de pureza fisica y porcentaje de materia inerte.

14.13.3Contenido de humedad expresado en porcentaje.

14.13.4Semillas de otras especies y de otras variedades por kilogramo.

14.13.5 Semillas de malezas nocivas por kilogramo.

14.13.6Numeracién de la etiqueta.

14.13.7 Fecha del andlisis y periodo de vigencia.

14.13.8Al reverso de la etiqueta de certificacion se especificaran recomendaciones para el

manejo de la semilla.

15. REQUISITOS DE LAS PLANTAS PROCESADORAS Y ALMACENES PARA

SEMILLAS
15.1 De las plantas procesadoras y de almacenamiento.

Las plantas procesadoras y de almacenamiento de semilla deben estar inscritas en la
Direccién General de Semillas. La inscripcion de las plantas procesadoras y de
almacenamiento sera valida Gnicamente por un afio, teniéndose que renovar en el transcurso
de los primeros treinta dias de cada afio.
15.2Deben tener capacidad adecuada de almacenamiento para conservar la semilla antes,

durante y después del procesamiento.
15.3 Deben contar con los equipos necesarios para la limpieza, clasificacion, tratamiento y
empaque de la semilla.
15.4 Deben tener suficiente capacidad de secamiento sea este natural, artificial o ambos.
15.5L0s propietarios o los encargados de las plantas procesadoras deberan proporcionar a los
inspectores de la Direccién General de Semillas, las facilidades necesarias durante las
diferentes actividades que impliquen las inspecciones que efectlen en las plantas
procesadoras y en las bodegas de almacenamiento.
15.6Deben proporcionar mensualmente la informacion sobre el estado del procesamiento de
los diferentes lotes de semilla.
15.7Durante el procesamiento de semilla a certificar, la planta de beneficiado no podra
procesar ningun tipo de semilla comercial.
15.7.1 Antes de iniciar el procesamiento de Semilla a certificar, cuando haya cambio de
variedad debe hacerse limpieza de todo el equipo de almacenamiento e infraestructura
a utilizar en el proceso, para garantizar la calidad de la semilla.

154




15.8Almacenamiento: Las bodegas de almacenamiento de la semilla deben reunir las

condiciones siguientes:

15.8.1 Techo y paredes que cumplan con las normas de seguridad y piso de concreto u otro
material impermeable.

15.8.2 Deben mantenerse siempre limpias y desinfectadas

15.8.3 En ningln caso se mezclaran en la misma estiba semillas procedentes de distintos
campos de produccion.

15.8.4 Las bodegas autorizadas para almacenar semillas se utilizan para este fin. No se
podran almacenar plaguicidas, fertilizantes, otras sustancias quimicas y otros
productos que no sean semillas.

15.8.5 En todo tiempo se mantendra la identidad de los lotes de semilla, por medio de la
tarjeta oficial de control de los respectivos lotes.

16. COMERCIALIZACION Y FISCALIZACION DE LA SEMILLA.

16.1Toda persona natural o juridica, sea publico o privado, para ser comercializador o

distribuidor de semillas de raices y tubérculos debera inscribirse en la Direccién General
de Semillas.

16.2Para ser distribuidor de semilla, se requiere presentar en la Direccion General de

Semillas, la respectiva solicitud por escrito con la informacidn siguiente:

16.2.1 Generales de ley o razon social del solicitante.

16.2.2 Especies de semilla a distribuir.

16.2.3 Numero de sucursales y ubicacion de éstas.

16.2.4 Ubicacion y capacidad de las bodegas de almacenamiento en condiciones naturales y
controladas

16.2.5 Listado y numero del personal técnico calificado para el manejo de semilla.

16.3La Direccion General de Semillas procedera a la inscripcion del solicitante como

distribuidor de semilla una vez verificada la informacion de la solicitud.

16.4La fiscalizacion tendra el objetivo de garantizar que la comercializacion y distribucion de

semillas, cumpla con los requisitos de calidad establecidos en la ley 280, Reglamento y
las normas vigentes relacionadas a esta materia.

16.5La fiscalizacion seré realizada por los Inspectores de Certificacion de la DGS/MAGFOR

en todo el territorio nacional y debera emitir un protocolo de verificacion de la calidad de
la semilla a comercializar

16.6Los comercializadores y distribuidores de semilla tendran las siguientes obligaciones con

la Direccion General de Semillas:

16.6.1 Proporcionar las condiciones necesarias a los inspectores de certificacion de semillas
durante el proceso de fiscalizacion en los expendios.

16.6.2 Brindar en todo momento la informacion requerida por los inspectores de certificacion
de semillas.

16.6.3 Cumplir las recomendaciones técnicas hechas por el inspector de Certificacion, al
finalizar la inspeccion.

16.6.4 Solicitar las inspecciones necesarias en caso de que éstas no se hayan practicado
durante el tiempo indicado o bien cuando por alguna razén lo estimen conveniente.

16.6.5 Informar por escrito mensualmente, las ventas y existencias de semillas.

16.6.6 Informar de los remanentes de semillas y solicitar de inmediato el respectivo muestreo
para actualizar los analisis de calidad al terminar la temporada regular de
comercializacion.
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16.7Son casuales de Suspension de venta de semillas las siguientes:
16.7.1 Que los comercializadores, distribuidores y expendios no estén inscritos en la
Direccion de Semillas.
16.7.2 Comercializar Semillas con deficiencias y con analisis de calidad vencidos.
16.7.3 Una vez obtenido el resultado del analisis de laboratorio se debera notificar al
propietario los siguientes resultados del caso presentado:
16.7.3.1 Comercializar y distribuir semillas importadas sin los analisis de calidad del pais
de origen.
16.8 Son causales para el decomiso de semillas:
16.8.1 Comercializar semillas que no han sido certificadas por la Direccién de Semillas y que
presenten empaques con etiquetas falsificadas.
16.8.2 Comercializar semillas sin las respectivas etiquetas oficiales de certificacion o
empaques que no retnan las especificaciones técnicas establecidas en las normas.
16.8.3 Comercializar semillas con documentacion falsa.
16.9La Direccion General de semillas por medio de su personal autorizado procedera al
decomiso y destruccion de las semillas que no cumplan con los requisitos establecidos en
esta norma, con los procedimientos establecidos sin perjuicio de la aplicacién de las
demas sanciones determinadas en la ley 280 de Produccion y Comercio de Semillas.
16.10 Para ser distribuidor de semilla, se requiere presentar en la Direccion General de
Semillas, la respectiva solicitud por escrito con la informacidn siguiente:
16.10.1Generales de ley o razon social del solicitante.
16.10.2Cultivares cuyas semilla va a distribuir.
16.10.3NUmero de sucursales y ubicacion de éstas.
16.10.4Ubicacion y capacidad de las bodegas de almacenamiento en condiciones naturales y
controladas.
16.10.5Listado y nimero del personal técnico calificado para el manejo de semilla.

16.11 a Direccion General de Semillas procedera a la inscripcion del solicitante como
distribuidor de semilla una vez verificada la informacion de la solicitud.
16.12 La fiscalizacién tendra el objetivo de garantizar que la comercializacion vy

distribucion de semillas, cumpla con los requisitos de calidad establecidos en la ley 280,
Reglamento y las normas Vigentes relacionadas a esta materia.

16.13 La fiscalizacion serd realizada por los Inspectores de Certificacion de la
DGS/MAGFOR en todo el territorio nacional y deberd emitir un protocolo de
verificacion de la calidad de la semilla a comercializar.

16.14 Los comercializadores y distribuidores de semilla certificada tendran las siguientes
obligaciones con la Direccion General de Semillas.

16.15 Proporcionar las condiciones necesarias a los inspectores de certificacion de
semillas durante el proceso de fiscalizacion en los expendios.

16.16 Brindar en todo momento la informacién requerida por los inspectores de
certificacion de semillas.

16.17 Cumplir las recomendaciones técnicas hechas por el inspector de certificacion, al
finalizar la inspeccion, el inspector debe dejar constancia de las recomendaciones.

16.18 Solicitar las inspecciones necesarias en caso de que éstas no se hayan practicado

durante el tiempo indicado se hara la solicitud por medio de un formato que disefiara el
MAG-FOR, o bien cuando por alguna razén lo estimen conveniente.
16.19 Informar por escrito mensualmente las ventas y existencias de semillas.
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16.20 Informar de los remanentes de semillas almacenadas y solicitar de inmediato el
respectivo muestreo para actualizar los anélisis de calidad al terminar la temporada
regular de comercializacion.

17. IMPORTACION DE SEMILLAS
17.1 REQUSITOS GENERALES
Toda persona natural o juridica que se dedique a la importacién de semillas de raices y
tubérculos estara sujeta a regulaciones fitosanitarias y a requisitos que establece esta norma.
17.2Todo importador debera solicitar permiso de importacion, para lo cual llenaran solicitud
en la oficina de Cuarentena Agropecuaria del MAGFOR.
17.3Se establece un plazo maximo de ocho dias laborables contados a partir del siguiente dia
de entrega de la solicitud para dar repuesta al interesado.
17.4Una vez autorizado el permiso de importacion, este debera cumplir con la siguiente
documentacion.
17.5El envio debe venir acompafiado del certificado fitosanitario expedido por el SFOE pais
exportador.
17.6Envio libre de plagas, donde se indicaran las plagas de interés cuarentenario que no
deben de venir en el embarque.
17.7Las semillas debe de provenir de area de produccién libre de plagas.
17.8Inspeccion, Muestreo y diagndstico en puesto de entrada para determinar la condicion
fitosanitaria del embarque y posterior toma de decisiones respecto al mismo.

18. REQUISITOS ESPECIFICOS: Toda persona natural o juridica que importe semillas de
raices y tubérculos cuyos requisitos fitosanitarios no estén incluidos en esta norma,
estaran sujetos a un estudio de analisis de riesgo de plagas (ARP) Mediante el cual se
definirdn los requisitos especificos que deberan cumplir los interesados. El estudio de
ARP debera ser pagado por este de acuerdo a la tarifa de servicio establecido por el
MAGFOR

18.1 El SFOE requerira al interesado la informacion descrita en el anexo A-2 en esta norma,
el cual se utilizara para la realizacion del estudio de ARP.

18.2 El ARP que realizard el SFOE estara documentado en el estdndar de la FAO y
armonizado entre los paises miembros del Organismo Internacional Regional de Sanidad
Agropecuaria (OIRSA).

18.3 El SFOE en un periodo que no exceda los 120 dias naturales emitird repuesta al
interesado estableciendo los requisitos fitosanitarios de ingresos o prohibiendo la
importacion del producto de acuerdo a los resultados del estudio de ARP.

18.4 Los nuevos requisitos que resulten del estudio de ARP seran de carécter obligatorio para
su debido cumplimiento.

18.5 Estos requisitos fitosanitarios deberan incluir la siguiente informacion:

18.5.1 Nombre comin y cientifico del cultivar.

18.5.2 Cadigo arancelario.

18.5.3 Pais de origen.

18.5.4 Documentacion fitosanitaria de ingreso.

18.5.5 Tratamientos cuarentenarios requeridos.

18.5.6 Declaracion adicional al del certificado fitosanitario.

18.5.7 Requisitos adicionales aplicables en el pais de origen o en el punto de ingreso.
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18.5.8 En caso de una respuesta negativa, el SFOE debera informar al interesado las razones
técnicas de dicha negativa, cuya resolucion estard debidamente fundamentada , asi el
interesado puede hacer valer el medio de defensa que considere conveniente.

18.6 En caso de una respuesta negativa, el SFOE debera informar al interesado las razones
técnicas de dicha negativa, cuya resolucion estara debidamente fundamentada , asi el
interesado puede hacer valer el medio de defensa que considere conveniente

19. REQUISITOS PARA LA EXPORTACION DE SEMILLA DE RAICES Y
TUBERCULOS.

19.1Toda persona natural o juridica que desee exportar semillas de raices y tubérculos debera
presentar al Departamento de Certificacion Fitosanitaria la siguiente documentacion.

19.1.1 Constancia de registro en el CETREX.

19.1.2 Formulario de solicitud de inspeccion fitosanitaria del MAGFOR del producto a
exportar.

19.1.3 Copia del Permiso de Importacion del pais a exportar.

19.2Toda exportacion de semilla que no esté incluido dentro de los cultivos de esta
normativa, deberd solicitar al MAG-FOR el permiso del mismo para conocer de los
requisitos fitosanitarios de dicha semilla.

19.3Los interesados en exportar semillas de raices y tubérculos serén objeto de inspeccion en
la cual se determinaran las medidas fitosanitarias que fueran necesarias tales como
muestreo y andlisis de laboratorio para diagndstico de plagas o residuos de plaguicidas
para el cumplimiento de la normativa establecida.

19.4Cuando sean requeridos requisitos especificos, los productos deberan acompafiarse de
una declaracion adicional, para cuando sea requerido en el certificado fitosanitario del
pais de origen en el cual se indiquen las plagas de las cuales el producto estéa libre o
proviene de areas libres de las mismas asi como de los tratamientos exigidos u otras
observaciones.

19.5La exportacion de muestra de semilla, sin valor comercial tendrén los mismos requisitos
que los embarque comerciales, a excepcion de los productos con restricciones. En este
altimo caso se deberd hacer una solicitud ante el Departamento de Certificacion
Fitosanitaria para estudiar cada caso individualmente.

20. REQUISITOS ESPECIFICOS PARA LA EXPORTACION

20.1El plazo de emision de la constancia de inspeccion o tratamiento fitosanitario serd de un
méaximo de 24 horas teniendo una validez de 8 dias para la carga aérea y 15 dias para la
carga terrestre y maritima y estaran sujeto al estado fitosanitario del producto a exportar y
de los requisitos que exija el pais importador.

20.2A los documentos antes mencionados se debera agregar copia del pago de aquellos
servicios que incurran en cobros tarifarios.

20.3Una vez recibido los documentos se anotara el margen de la solicitud la fecha en que esta
previsto devolver la solicitud de exportacion ya se autorizada o denegada el plazo para
resolver la solicitud seré de 24 horas.

20.4 No se autorizara la exportacion de ningin producto que no se encuentre debidamente
autorizado por estar en tramite de cancelacion su proceso o que no cumpla con el control
de calidad establecido en la norma NTON 17002-02 Norma de Procedimiento para el
muestreo de productos vegetales
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20.5El técnico oficial del departamento de Certificacion Fitosanitaria ubicado en el CETREX
después de revisar toda la documentacion resolvera por escrito y elaborara segun el caso
el Certificado Fitosanitario de exportacion, el cual lo firmara y dicha firma debe estar
debidamente registrada en el Ministerio de Relaciones Exteriores.

20.6El solicitante al no estar de acuerdo a la resolucidon final de exportacion tendra un plazo
no mayor de 3 dias después de notificada la resolucién para interponer el recurso de
revision y apelacion ante la Direccion de Sanidad Vegetal del MAG-FOR el cual sera
comprobado y fundamentado por un laboratorio acreditado.

21. REQUISITOS FITOSANITARIOS PARA LA EXPORTACION DE SEMILLAS
DE RAICES Y TUBERCULOS

21.1 Nombre comun y cientifico del producto a exportar

21.2 Codigo arancelario

21.3 Pais de destino

21.4 Certificado de inocuidad para cuando el pais importador lo requiera

21.5 Certificado de la oficina de tratamiento fitosanitarios si el pais importador lo requiera.

21.6 Certificado fitosanitario.

22. En caso de una repuesta negativa el departamento de certificacion fitosanitario debera
informar al interesado en 24 horas las razones técnicas en dicha negativa cuya resolucion
estara debidamente fundamentada, para que el interesado pueda hacer valer el medio de
defensa que considere conveniente.

23. Toda exportacion autorizada podra cumplir para su salida del pais con los siguientes
requisitos

23.1 Certificado fitosanitario expedido por CETREX que sefiale el lugar de embarque del
producto

23.2 En el Certificado fitosanitario se indicaran las plagas de interés cuarentenario que no
deben estar en el embarque segun el pais a exportar.

23.3 En el certificado fitosanitario se indicara que el embarque procede de una zona libre de
determinada plagas de interés cuarentenario para el pais destinatario si asi lo exige.

23.4 Revision de la documentacion oficial (fitosanitario) inspeccion, muestreo y diagndstico
para determinar la condicién fitosanitaria del embarque y posterior toma de decisiones
respecto al mismo los gastos que se incurran por servicios seran cubiertos por el
exportador en términos de lo previsto por el Articulo 67 de la Ley Bésica de Salud
Animal y Sanidad Vegetal y su reglamento.

23.5 No se permite la importacion de material con tierra

24. MUESTREO:

24.1Toda persona natural y juridica dedicada al cultivo de raices y tubérculos debera cumplir
con las indicaciones especificas de muestreo para cada cultivo y todo lo establecido en la
NTON 17002-02 Norma de procedimiento para el muestro en productos vegetales
ademas debera de cumplir con las siguientes directrices.

24.1.1 El Muestreo para la certificacion de semillas de raices y tubérculos debera ser
realizado por personal autorizado, quienes deberan estar provistos de todo el equipo y
materiales necesarios para ejecutar dicha actividad, debiendo solicitar la colaboracion
de la empresa propietaria del producto a muestrear.
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24.1.2 EIl procedimiento para la toma de muestra tiene por objeto adquirir una muestra final
representativa del lote a fin de determinar la calidad y certificar el producto destinado
a la siembra, consumo exportacion e importacion, la muestra final se considera
representativa del lote.

24.2METODOS DE MUESTREO

24.2.1 Método Aleatorio. Consiste en darle a cada uno de los elementos de la poblacién una
probabilidad conocida de ser incluida en la muestra, para este método se utiliza la
tabla de nimeros aleatorios.

24.2.2 Meétodos en X: Consiste en dibujar una x imaginaria en la zona o lote a ser muestreado
y recolectar las muestras en los extremos y en el centro de la x hasta completar la
cantidad necesaria.

24.2.3 Método en ZIG-ZAG. Consiste en dibujar una linea en zig-zag imaginario en la zona
o lote a ser muestreado y completarla hasta obtener la muestra necesaria.

24.3 Método de Analisis : Se realizaran de acuerdo a las exigencias de los paises

importadores que pueden ser los siguientes:

24.3.1 Analisis bactereoldgico

24.3.2 Analisis Micdlogico (hongos fitopat6genos)

24.3.3 Analisis Nematologicos

24.3.4 Anélisis Entomolégicos

24.3.5 Analisis de Residuos Quimicos

25. OBSERVANCIA DE LA NORMA
La verificacion y certificacién de esta norma estara a cargo del MAG-FOR a través de la
Direccién de Sanidad Vegetal.

26. MEDIDAS CAUTELARES

26.1Retencion. El personal oficial de la Direccion de Sanidad Vegetal podra retener
temporalmente los productos si no cumplen con lo establecido en el Capitulo IX de la
Ley Baésica de Salud Animal y Sanidad Vegetal y su Reglamento, utilizando el acta de
retencion especialmente disefiada por la Direccion.

26.2Decomiso. Cuando el resultado de la calidad de inocuidad de los Productos a certificarse,
muestren que el producto no cumple con lo establecido en la Norma respectiva, se
procedera al decomiso definitivo del mismo.

27. SANCIONES

Las infracciones relativas a la calidad de los productos se aplicaran de acuerdo a lo sefialado
en los articulos correspondientes del Capitulo IX de la Ley Basica de Salud Animal y Sanidad
Vegetal y su Reglamento.

28. ENTRADA EN VIGENCIA

La presente norma técnica obligatoria Nicaragliense entrard en vigencia con caracter
obligatorio y de forma inmediata después de su publicacion en la gaceta diario oficial.
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Anexo No.9

NORMA
INTERNACIONAL 1SO

9000

Traduccidn certificada
Certifiedtranslation
Traductioncertifiée
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Publicado por la Secretaria Central de ISO en Ginebra, Suiza, como traduccion oficial en espafiol avalada por 7 comités
miembros de ISO (véase lista en pagina ii) que han certificado la conformidad en relacién con las versiones inglesa y
francesa.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000:2005 (TRADUCCION
CERTIFICADA)

Sistemas de gestion de la calidad — Fundamentos y vocabulario
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1 Objeto y campo de aplicacion

Esta Norma Internacional describe los fundamentos de los sistemas de gestion de la calidad,
los cuales constituyen el objeto de la familia de Normas I1SO 9000, y define los términos
relacionados con los mismos.

Esta Norma Internacional es aplicable a:

a) las organizaciones que buscan ventajas por medio de la implementacion de un sistema de
gestion de la calidad;

b) las organizaciones que buscan la confianza de sus proveedores en que sus requisitos para
los productos seran satisfechos;

¢) los usuarios de los productos;

d) aquellos interesados en el entendimiento mutuo de la terminologia utilizada en la gestion de
la calidad (por ejemplo: proveedores, clientes, entes reguladores);

e) todos aquellos que, perteneciendo 0 no a la organizacion, evalian o auditan el sistema de
gestion de la calidad para determinar su conformidad con los requisitos de la Norma ISO 9001
(por ejemplo: auditores, entes reguladores, organismos de certificacion/registro);

f) todos aquellos que, perteneciendo o0 no a la organizacion, asesoran o dan formacion sobre el
sistema de gestion de la calidad adecuado para dicha organizacion;

g) quienes desarrollan normas relacionadas.

2 Fundamentos de los sistemas de gestion de la calidad

2.1 Base racional para los sistemas de gestion de la calidad

Los sistemas de gestion de la calidad pueden ayudar a las organizaciones a aumentar la
satisfaccion de sus clientes.

Los clientes necesitan productos con caracteristicas que satisfagan sus necesidades y
expectativas. Estas necesidades y expectativas se expresan en la especificacion del producto y
generalmente se denominan requisitos del cliente. Los requisitos del cliente pueden estar
especificados por el cliente de forma contractual o pueden ser determinados por la propia
organizacion. En cualquier caso, es finalmente el cliente quien determina la aceptabilidad del
producto. Dado que las necesidades y expectativas de los clientes son cambiantes y debido a las
presiones competitivas y a los avances técnicos, las organizaciones deben mejorar continuamente
sus productos y procesos.

El enfoque a través de un sistema de gestion de la calidad anima a las organizaciones a
analizar los requisitos del cliente, definir los procesos que contribuyen al logro de productos
aceptables para el cliente y a mantener estos procesos bajo control. Un sistema de gestion de la
calidad puede proporcionar el marco de referencia para la mejora continua con objeto de
incrementar la probabilidad de aumentar la satisfaccion del cliente y de otras partes interesadas.
Proporciona confianza tanto a la organizaciébn como a sus clientes, de su capacidad para
proporcionar productos que satisfagan los requisitos de forma coherente.

2.2 Requisitos para los sistemas de gestion de la calidad y requisitos para los productos
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La familia de Normas ISO 9000 distingue entre requisitos para los sistemas de gestion de la
calidad y requisitos para los productos.

Los requisitos para los sistemas de gestion de la calidad se especifican en la Norma 1SO 9001.
Los requisitos para los sistemas de gestion de la calidad son genéricos y aplicables a
organizaciones de cualquier sector econdmico e industrial con independencia de la categoria del
producto ofrecido. La Norma ISO 9001 no establece requisitos para los productos.

Los requisitos para los productos pueden ser especificados por los clientes, por la organizacion
anticipandose a los requisitos del cliente, o por disposiciones reglamentarias. Los requisitos para
los productos y, en algunos casos, los procesos asociados pueden estar contenidos en, por
ejemplo: especificaciones técnicas, normas de producto, normas de proceso, acuerdos
contractuales y requisitos reglamentarios.

2.3 Enfoque de sistemas de gestion de la calidad

Un enfoque para desarrollar e implementar un sistema de gestion de la calidad comprende
diferentes etapas tales como:

a) determinar las necesidades y expectativas de los clientes y de otras partes interesadas;

b) establecer la politica y objetivos de la calidad de la organizacion;

c) determinar los procesos y las responsabilidades necesarias para el logro de los objetivos de
la calidad;

d) determinar y proporcionar los recursos necesarios para el logro de los objetivos de la
calidad;

e) establecer los métodos para medir la eficacia y eficiencia de cada proceso;
f) aplicar estas medidas para determinar la eficacia y eficiencia de cada proceso;
g) determinar los medios para prevenir no conformidades y eliminar sus causas;

h) establecer y aplicar un proceso para la mejora continua del sistema de gestion de la calidad.

Este enfoque también puede aplicarse para mantener y mejorar un sistema de gestion de la
calidad ya existente.

Una organizaciéon que adopte el enfoque anterior genera confianza en la capacidad de sus
procesos Yy en la calidad de sus productos, y proporciona una base para la mejora continua. Esto
puede conducir a un aumento de la satisfaccion de los clientes y de otras partes interesadas y al
éxito de la organizacion.

2.4 Enfoque basado en procesos

Cualquier actividad, o conjunto de actividades, que utiliza recursos para transformar
elementos de entrada en resultados puede considerarse como un proceso.

Para que las organizaciones operen de manera eficaz, tienen que identificar y gestionar
numerosos procesos interrelacionados y que interactian. A menudo el resultado de un proceso
constituye directamente el elemento de entrada del siguiente proceso. La identificacion y gestion
sistematica de los procesos empleados en la organizacion y en particular las interacciones entre
tales procesos se conocen como “enfoque basado en procesos".
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Esta Norma Internacional pretende fomentar la adopcion del enfoque basado en procesos para
gestionar una organizacion.

La Figura 1 ilustra el sistema de gestion de la calidad basado en procesos descrito en la familia
de Normas ISO 9000. Esta ilustracion muestra que las partes interesadas juegan un papel
significativo para proporcionar elementos de entrada a la organizacion. El seguimiento de la
satisfaccion de las partes interesadas requiere la evaluacion de la informacion relativa a su
percepcion de hasta qué punto se han cumplido sus necesidades y expectativas. EI modelo
mostrado en la Figura 1 no muestra los procesos a un nivel detallado.

Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad

NOTA Las indicaciones

entre paréntesis no son I—— - Giientes
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2.5 Politica de la calidad y objetivos de la calidad

La politica de la calidad y los objetivos de la calidad se establecen para proporcionar un punto
de referencia para dirigir la organizacion. Ambos determinan los resultados deseados y ayudan a
la organizacion a aplicar sus recursos para alcanzar dichos resultados. La politica de la calidad
proporciona un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de la calidad. Los
objetivos de la calidad tienen que ser coherentes con la politica de la calidad y el compromiso de
mejora continua, y su logro debe poder medirse. El logro de los objetivos de la calidad puede
tener un impacto positivo sobre la calidad del producto, la eficacia operativa y el desempefio
financiero y, en consecuencia, sobre la satisfaccion y la confianza de las partes interesadas.

2.6 Papel de la alta direccion dentro del sistema de gestion de la calidad

A través de su liderazgo y sus acciones, la alta direccion puede crear un ambiente en el que el
personal se encuentre completamente involucrado y en el cual un sistema de gestién de la calidad
puede operar eficazmente. Los principios de la gestion de la calidad (véase 0.2) pueden ser
utilizados por la alta direccién como base de su papel, que consiste en:

a) establecer y mantener la politica de la calidad y los objetivos de la calidad de la
organizacion;

b) promover la politica de la calidad y los objetivos de la calidad a través de la organizacion
para aumentar la toma de conciencia, la motivacion y la participacion;

c) asegurarse del enfoque hacia los requisitos del cliente en toda la organizacion;
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d) asegurarse de que se implementan los procesos apropiados para cumplir con los requisitos
de los clientes y de otras partes interesadas y para alcanzar los objetivos de la calidad;

e) asegurarse de que se ha establecido, implementado y mantenido un sistema de gestion de la
calidad eficaz y eficiente para alcanzar los objetivos de la calidad;

f) asegurarse de la disponibilidad de los recursos necesarios;

g) revisar periodicamente el sistema de gestion de la calidad,;

h) decidir sobre las acciones en relacion con la politica y con los objetivos de la calidad;

i) decidir sobre las acciones para la mejora del sistema de gestion de la calidad.

2.7 Documentacion

2.7.1 Valor de la documentacion

La documentacion permite la comunicacion del propdésito y la coherencia de la accion. Su
utilizacion contribuye a:

a) lograr la conformidad con los requisitos del cliente y la mejora de la calidad;

b) proveer la formacion apropiada;

c) la repetibilidad y la trazabilidad,;

d) proporcionar evidencia objetiva, y

e) evaluar la eficacia y la adecuacion continua del sistema de gestion de la calidad.

La elaboracion de la documentacién no deberia ser un fin en si mismo, sino que deberia ser
una actividad que aporte valor.

2.7.2 Tipos de documentos utilizados en los sistemas de gestion de la calidad

Los siguientes tipos de documentos son utilizados en los sistemas de gestion de la calidad:

a) documentos que proporcionan informacion coherente, interna y externamente, acerca del
sistema de gestion de la calidad de la organizacion; tales documentos se denominan manuales de
la calidad;

b) documentos que describen cémo se aplica el sistema de gestion de la calidad a un producto,
proyecto o contrato especifico; tales documentos se denominan planes de la calidad:;

c¢) documentos que establecen requisitos; tales documentos se denominan especificaciones;

d) documentos que establecen recomendaciones o sugerencias; tales documentos se
denominan directrices;
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e) documentos que proporcionan informacion sobre como efectuar las actividades y los
procesos de manera coherente; tales documentos pueden incluir procedimientos documentados,
instrucciones de trabajo y planos;

f) documentos que proporcionan evidencia objetiva de las actividades realizadas o de los
resultados obtenidos; tales documentos se denominan registros.

Cada organizacion determina la extension de la documentacion requerida y los medios a
utilizar. Esto depende de factores tales como el tipo y el tamafio de la organizacion, la
complejidad e interaccion de los procesos, la complejidad de los productos, los requisitos de los
clientes, los requisitos reglamentarios que sean aplicables, la competencia demostrada del
personal y el grado en que sea necesario demostrar el cumplimiento de los requisitos del sistema
de gestion de la calidad.

2.8 Evaluacion de los sistemas de gestion de la calidad

2.8.1 Procesos de evaluacion dentro del sistema de gestion de la calidad

Cuando se evalGan sistemas de gestion de la calidad, hay cuatro preguntas bésicas que
deberian formularse en relacion con cada uno de los procesos que es sometido a la evaluacion:

a) ¢ Se ha identificado y definido apropiadamente el proceso?

b) ¢Se han asignado las responsabilidades?
c) ¢Se han implementado y mantenido los procedimientos?
d) ¢Es el proceso eficaz para lograr los resultados requeridos?

El conjunto de las respuestas a las preguntas anteriores puede determinar el resultado de la
evaluacion. La evaluacion de un sistema de gestién de la calidad puede variar en alcance y
comprender una diversidad de actividades, tales como auditorias y revisiones del sistema de
gestion de la calidad y autoevaluaciones.

2.8.2 Auditorias del sistema de gestion de la calidad

Las auditorias se utilizan para determinar el grado en que se han alcanzado los requisitos del
sistema de gestion de la calidad. Los hallazgos de las auditorias se utilizan para evaluar la
eficacia del sistema de gestién de la calidad y para identificar oportunidades de mejora.

Las auditorias de primera parte son realizadas con fines internos por la organizacion, o en su
nombre, y pueden constituir la base para la auto-declaracién de conformidad de una organizacion.

Las auditorias de segunda parte son realizadas por los clientes de una organizacion o por otras
personas en nombre del cliente.

Las auditorias de tercera parte son realizadas por organizaciones externas independientes.
Dichas organizaciones, usualmente acreditadas, proporcionan la certificacion o registro de
conformidad con los requisitos contenidos en normas tales como la Norma ISO 9001.

La Norma 1SO 19011 proporciona orientacion en el campo de las auditorias.

2.8.3 Revision del sistema de gestion de la calidad
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Uno de los papeles de la alta direccion es llevar a cabo de forma regular evaluaciones
sistematicas de la conveniencia, adecuacion, eficacia y eficiencia del sistema de gestion de la
calidad con respecto a los objetivos y a la politica de la calidad. Esta revision puede incluir
considerar la necesidad de adaptar la politica y objetivos de la calidad en respuesta a las
cambiantes necesidades y expectativas de las partes interesadas. La revision incluye la
determinacion de la necesidad de emprender acciones.

Entre otras fuentes de informacion, los informes de las auditorias se utilizan para la revision
del sistema de gestion de la calidad.

2.8.4 Autoevaluacion

La autoevaluacion de una organizacion es una revision completa y sisteméatica de las
actividades y resultados de la organizacion, con referencia al sistema de gestion de la calidad o a
un modelo de excelencia.

La autoevaluacion puede proporcionar una vision global del desempefio de la organizacion y
del grado de madurez del sistema de gestion de la calidad. Asimismo, puede ayudar a identificar
las &reas de la organizacion que precisan mejoras y a determinar las prioridades.

2.9 Mejora continua

El objetivo de la mejora continua del sistema de gestion de la calidad es incrementar la
probabilidad de aumentar la satisfaccion de los clientes y de otras partes interesadas. Las
siguientes son acciones destinadas a la mejora:

a) el analisis y la evaluacion de la situacion existente para identificar areas para la mejora;

b) el establecimiento de los objetivos para la mejora;

c) la busqueda de posibles soluciones para lograr los objetivos;
d) la evaluacién de dichas soluciones y su seleccion;

e) la implementacion de la solucion seleccionada;

f) la medicion, verificacion, andlisis y evaluacion de los resultados de la implementacién para
determinar que se han alcanzado los objetivos;

g) la formalizacion de los cambios.

Los resultados se revisan, cuando es necesario, para determinar oportunidades adicionales de
mejora. De esta manera, la mejora es una actividad continua. La informacion proveniente de los
clientes y otras partes interesadas, las auditorias, y la revision del sistema de gestion de la calidad
pueden, asimismo, utilizarse para identificar oportunidades para la mejora.

2.10 Papel de las técnicas estadisticas

El uso de técnicas estadisticas puede ser de ayuda para comprender la variabilidad y ayudar
por lo tanto a las organizaciones a resolver problemas y a mejorar su eficacia y eficiencia. Asi
mismo, estas técnicas facilitan una mejor utilizacion de los datos disponibles para ayudar en la
toma de decisiones.
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La variabilidad puede observarse en el comportamiento y en los resultados de muchas
actividades, incluso bajo condiciones de aparente estabilidad. Dicha variabilidad puede
observarse en las caracteristicas medibles de los productos y los procesos, y su existencia puede
detectarse en las diferentes etapas del ciclo de vida de los productos, desde la investigacion de
mercado hasta el servicio al cliente y su disposicion final.

Las técnicas estadisticas pueden ayudar a medir, describir, analizar, interpretar y hacer
modelos de dicha variabilidad, incluso con una cantidad relativamente limitada de datos. El
analisis estadistico de dichos datos puede ayudar a proporcionar un mejor entendimiento de la
naturaleza, alcance y causas de la variabilidad, ayudando asi a resolver e incluso prevenir los
problemas que podrian derivarse de dicha variabilidad, y a promover la mejora continua.

En el Informe Técnico ISO/TR 10017 se proporciona orientacion sobre las técnicas
estadisticas en un sistema de gestion de la calidad.

2.11 Sistemas de gestion de la calidad y otros sistemas de gestion

El sistema de gestion de la calidad es aquella parte del sistema de gestion de la organizacion
enfocada en el logro de resultados, en relacion con los objetivos de la calidad, para satisfacer las
necesidades, expectativas y requisitos de las partes interesadas, segun corresponda. Los objetivos
de la calidad complementan otros objetivos de la organizacion, tales como aquellos relacionados
con el crecimiento, los recursos financieros, la rentabilidad, el medio ambiente y la seguridad y
salud ocupacional. Las diferentes partes del sistema de gestién de una organizacién pueden
integrarse conjuntamente con el sistema de gestion de la calidad, dentro de un sistema de gestién
unico, utilizando elementos comunes. Esto puede facilitar la planificacion, la asignacion de
recursos, el establecimiento de objetivos complementarios y la evaluacion de la eficacia global de
la organizacion. El sistema de gestion de la organizacién puede evaluarse comparandolo con los
requisitos del sistema de gestion de la organizacion. El sistema de gestion puede asimismo
auditarse contra los requisitos de Normas Internacionales tales como 1SO 9001 e ISO 14001.
Estas auditorias del sistema de gestion pueden llevarse a cabo de forma separada o conjunta.

2.12 Relacién entre los sistemas de gestion de la calidad y los modelos de excelencia

Los enfoques de los sistemas de gestion de la calidad dados en la familia de Normas 1ISO 9000
y en los modelos de excelencia para las organizaciones estan basados en principios comunes.
Ambos enfoques:

a) permiten a la organizacion identificar sus fortalezas y sus debilidades,

b) posibilitan la evaluacion frente a modelos genéricos,

C) proporcionan una base para la mejora continua, y

d) posibilitan el reconocimiento externo.

La diferencia entre los enfoques de los sistemas de gestion de la calidad de la familia de

Normas 1SO 9000 y los modelos de excelencia radica en su campo de aplicaciéon. La familia de
Normas ISO 9000 proporciona requisitos para los sistemas de gestion de la calidad y orientacion
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para la mejora del desempefio; la evaluacion de los sistemas de gestion de la calidad determina el
cumplimiento de dichos requisitos. Los modelos de excelencia contienen criterios que permiten la
evaluacion comparativa del desempefio de la organizacion y que son aplicables a todas las
actividades y partes interesadas de la misma. Los criterios de evaluacién en los modelos de
excelencia proporcionan la base para que una organizacion pueda comparar su desempefio con el
de otras organizaciones.

3 Términos y definiciones

Un término en una definicion o nota, definido en este capitulo, se indica en letra negrilla
seguido por su numero de referencia entre paréntesis. Dicho término puede ser reemplazado en la
definicion por su definicion completa. Por ejemplo:

Producto (3.4.2) se define como “resultado de un proceso (3.4.1)”

Proceso se define como "conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados”

Si el término ""proceso™ se sustituye por su definicién:

Producto se define entonces como “resultado de un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactian, las cuales transforman elementos de entrada en resultados”

Un concepto limitado a un significado especial en un contexto particular se indica nombrando
el campo en cuestion entre paréntesis angulares, <>, antes de la definicion.

EJEMPLO En el contexto de la auditoria, el término utilizado para “experto técnico” es:

3.9.11 experto técnico
<Auditoria> persona que aporta conocimientos o experiencia especificos al equipo auditor
(3.9.10).

3.1 Términos relativos a la calidad

3.1.1 calidad grado en el que un conjunto de caracteristicas (3.5.1) inherentes cumple con los
requisitos (3.1.2)

NOTA 1 El término "calidad" puede utilizarse acompafiado de adjetivos tales como pobre,
buena o excelente.

NOTA 2 "Inherente", en contraposicion a "asignado", significa que existe en algo,
especialmente como una caracteristica permanente.

3.1.2 requisito necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria

NOTA 1 "Generalmente implicita” significa que es habitual o una practica comun para la
organizacion (3.3.1), sus clientes (3.3.5) y otras partes interesadas (3.3.7) que la necesidad o
expectativa bajo consideracion esté implicita.
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NOTA 2 Pueden utilizarse calificativos para identificar un tipo especifico de requisito, por
ejemplo, requisito de un producto, requisito de la gestion de la calidad, requisito del cliente.

NOTA 3 Un requisito especificado es aquel que estid establecido, por ejemplo en un
documento (3.7.2).

NOTA 4 Los requisitos pueden ser generados por las diferentes partes interesadas (3.3.7).

NOTA 5 Esta definicion difiere de la proporcionada en el apartado 3.12.1 de las Directivas
ISO/IEC, Parte 2:2004.

3.12.1 Requisitoexpresion en el contenido de un documento formulando los criterios a
cumplir a fin de declarar la conformidad con el documento, y para los que no se permite ninguna
desviacion.

3.1.3 Clase categoria o rango dado a diferentes requisitos de la calidad para productos (3.4.2),
procesos (3.4.1) o sistemas (3.2.1) que tienen el mismo uso funcional

EJEMPLO Clases de billetes de una compafiia aérea o categorias de hoteles en una guia de
hoteles.
NOTA Cuando se establece un requisito de la calidad, generalmente se especifica la clase.

3.1.4 satisfaccién del cliente percepcion del cliente sobre el grado en que se han cumplido sus
requisitos (3.1.2)

NOTA 1 Las quejas de los clientes son un indicador habitual de una baja satisfaccion del
cliente, pero la ausencia de las mismas no implica necesariamente una elevada satisfaccion del
cliente.

NOTA 2 Incluso cuando los requisitos del cliente se han acordado con el mismo y éstos han
sido cumplidos, esto no asegura necesariamente una elevada satisfaccion del cliente.

3.1.5 Capacidad aptitud de una organizacion (3.3.1), sistema (3.2.1) o proceso (3.4.1) para
realizar un producto (3.4.2) que cumple los requisitos (3.1.2) para ese producto.

NOTA En la Norma 1SO 3534-2 se definen términos relativos a la capacidad de los procesos
en el campo de la estadistica.

3.1.6 competencia aptitud demostrada para aplicar los conocimientos y habilidades
NOTA En esta Norma Internacional el concepto de competencia se define de manera genérica.
El uso de este termino puede ser mas especifico en otros documentos 1SO.

3.2 Términos relativos a la gestion
3.2.1 sistema conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactian
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3.2.2 sistema de gestion sistema (3.2.1) para establecer la politica y los objetivos y para
lograr dichos objetivos

NOTA Un sistema de gestion de una organizacion (3.3.1) podria incluir diferentes sistemas de
gestion, tales como un sistema de gestion de la calidad (3.2.3), un sistema de gestion financiera o
un sistema de gestion ambiental.

3.2.3 sistema de gestion de la calidad sistema de gestién (3.2.2) para dirigir y controlar una
organizacion (3.3.1) con respecto a la calidad (3.1.1)

3.2.4 politica de la calidad intenciones globales y orientacion de una organizacion (3.3.1)
relativas a la calidad (3.1.1) tal como se expresan formalmente por la alta direccion (3.2.7)

NOTA 1 Generalmente la politica de la calidad es coherente con la politica global de la
organizacion y proporciona un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de la
calidad (3.2.5).

NOTA 2 Los principios de gestion de la calidad presentados en esta Norma Internacional
pueden constituir la base para el establecimiento de la politica de la calidad (véase 0.2).

3.2.5 objetivo de la calidadalgo ambicionado o pretendido, relacionado con la calidad (3.1.1)

NOTA 1 Los objetivos de la calidad generalmente se basan en la politica de la calidad (3.2.4)
de la organizacion.

NOTA 2 Los objetivos de la calidad generalmente se especifican para los niveles y funciones
pertinentes de la organizacion (3.3.1).

3.2.6 gestion actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion (3.3.1)

3.2.7 alta direccion persona o grupo de personas que dirigen y controlan al mas alto nivel una
organizacion (3.3.1)

3.2.8 gestion de la calidad actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacién
(3.3.1) en lo relativo a la calidad (3.1.1)

NOTA La direccién y control, en lo relativo a la calidad, generalmente incluye el
establecimiento de la politica de la calidad (3.2.4) y los objetivos de la calidad (3.2.5), la
planificacion de la calidad (3.2.9), el control de la calidad (3.2.10), el aseguramiento de la
calidad (3.2.11) y la mejora de la calidad (3.2.12).

3.2.9 planificacion de la calidad parte de la gestion de la calidad (3.2.8) enfocada al
establecimiento de los objetivos de la calidad (3.2.5) y a la especificacion de los procesos
(3.4.1) operativos necesarios y de los recursos relacionados para cumplir los objetivos de la
calidad

NOTA EI establecimiento de planes de la calidad (3.7.5) puede ser parte de la planificacion
de la calidad.

3.2.10 Controles de la calidad parte de la gestion de la calidad (3.2.8) orientada al
cumplimiento de los requisitos de la calidad

3.2.11 Aseguramiento de la calidad parte de la gestion de la calidad (3.2.8) orientada a
proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad

3.2.12 Mejora de la calidad parte de la gestion de la calidad (3.2.8) orientada a aumentar la
capacidad de cumplir con los requisitos de la calidad

NOTA Los requisitos pueden estar relacionados con cualquier aspecto tal como la eficacia
(3.2.14), la eficiencia (3.2.15) o la trazabilidad (3.5.4).
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3.2.13 Mejora continua actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los
requisitos (3.1.2)

NOTA EI proceso (3.4.1) mediante el cual se establecen objetivos y se identifican
oportunidades para la mejora es un proceso continuo a través del uso de los hallazgos de la
auditoria (3.9.5), las conclusiones de la auditoria (3.9.6), el andlisis de los datos, la revision
(3.8.7) por la direccidn u otros medios, y generalmente conduce a la accion correctiva (3.6.5) y
preventiva (3.6.4).

3.2.14 Eficacia grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
resultados planificados

3.2.15 Eficiencia relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados

3.3 Términos relativos a la organizacion

3.3.1 Organizacion conjunto de personas e instalaciones con una disposicion de
responsabilidades, autoridades y relaciones

EJEMPLO Compafiia, corporacion, firma, empresa, institucion, institucion de beneficencia,
empresa unipersonal, asociacion, o parte 0 una combinacion de las anteriores.

NOTA 1 Dicha disposicion es generalmente ordenada.

NOTA 2 Una organizacion puede ser publica o privada.

NOTA 3 Esta definicidn es vélida para los propo6sitos de las normas de sistemas de gestién de
la calidad (3.2.3). El término “organizacion” tiene una definicion diferente en la Guia ISO/IEC
2.

3.3.2 estructura de la organizacién disposicién de responsabilidades, autoridades vy
relaciones entre el personal
NOTA 1 Dicha disposicion es generalmente ordenada.

NOTA 2 Una expresion formal de la estructura de la organizacion se incluye habitualmente en
un manual de la calidad (3.7.4) o en un plan de la calidad (3.7.5) para un proyecto (3.4.3).

NOTA 3 El alcance de la estructura de la organizacion puede incluir interfaces pertinentes con
organizaciones (3.3.1) externas.

3.3.3 infraestructura
<Organizacién>sistema (3.2.1) de instalaciones, equipos y servicios necesarios para el
funcionamiento de una organizacion (3.3.1)

3.3.4 ambiente de trabajo conjunto de condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo
NOTA Las condiciones incluyen factores fisicos, sociales, psicoldgicos y ambientales (tales
como la temperatura, esquemas de reconocimiento, ergonomia y composicion atmosférica).

3.3.5 cliente organizacion (3.3.1) o persona que recibe un producto (3.4.2)
EJEMPLO Consumidor, usuario final, minorista, beneficiario y comprador.
NOTA El cliente puede ser interno o externo a la organizacion.

3.3.6 proveedor organizacion (3.3.1) o persona gque proporciona un producto (3.4.2)

EJEMPLO Productor, distribuidor, minorista o vendedor de un producto, o prestador de un
servicio o informacion.
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NOTA 1 Un proveedor puede ser interno o externo a la organizacion.
NOTA 2 En una situacion contractual un proveedor puede denominarse "contratista”.

3.3.7 parte interesada persona o0 grupo gue tiene un interés en el desempefio o éxito de una
organizacion (3.3.1)

EJEMPLO Clientes (3.3.5), propietarios, personal de una organizacion, proveedores (3.3.6),
banqueros, sindicatos, socios o la sociedad.

NOTA Un grupo puede ser una organizacion, parte de ella, 0 mas de una organizacion.

3.3.8 contrato acuerdo vinculante
NOTA En esta Norma Internacional el concepto de contrato se define de manera genérica. El
uso de este término puede ser mas especifico en otros documentos 1SO.

3.4 Términos relativos al proceso y al producto

3.4.1 Proceso

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactlan, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados

NOTA 1 Los elementos de entrada para un proceso son generalmente resultados de otros
procesos.

NOTA 2 Los procesos de una organizacion (3.3.1) son generalmente planificados y puestos
en practica bajo condiciones controladas para aportar valor.

NOTA 3 Un proceso en el cual la conformidad (3.6.1) del producto (3.4.2) resultante no
pueda ser facil o economicamente verificada, se denomina habitualmente “proceso especial”.

3.4.2 producto resultado de un proceso (3.4.1)

NOTA 1 Existen cuatro categorias genéricas de productos:

— Servicios (por ejemplo, transporte);

— Software (por ejemplo, programas de computador, diccionario);

— Hardware (por ejemplo, parte mecénica de un motor); — materiales procesados (por ejemplo,
lubricante).

La mayoria de los productos contienen elementos que pertenecen a diferentes categorias
genéricas de producto. La denominacion del producto en cada caso como servicio, software,
hardware o material procesado depende del elemento dominante. Por ejemplo, el producto
ofrecido "automovil" estd compuesto por hardware (por ejemplo, las ruedas), materiales
procesados (por ejemplo, combustible, liquido refrigerante), software (por ejemplo, los
programas informaticos de control del motor, el manual del conductor), y servicios (por ejemplo,
las explicaciones relativas a su funcionamiento proporcionadas por el vendedor).

NOTA 2 Un servicio es el resultado de llevar a cabo necesariamente al menos una actividad en
la interfaz entre el proveedor (3.3.6) y el cliente (3.3.5) y generalmente es intangible. La
prestacion de un servicio puede implicar, por ejemplo:

— Una actividad realizada sobre un producto tangible suministrado por el cliente (por ejemplo,
reparacion de un automovil);
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—una actividad realizada sobre un producto intangible suministrado por el cliente (por ejemplo,
la declaracion de ingresos necesaria para preparar la devolucion de los impuestos);

—la entrega de un producto intangible (por ejemplo, la entrega de informacion en el contexto
de la transmisién de conocimiento);

—la creacién de una ambientacion para el cliente (por ejemplo, en hoteles y restaurantes).

El software se compone de informacidn, generalmente es intangible y puede presentarse bajo
la forma de propuestas, transacciones o procedimientos (3.4.5).

El hardware es generalmente tangible y su magnitud es una caracteristica (3.5.1) contable.
Los materiales procesados generalmente son tangibles y su magnitud es una caracteristica
continua. El hardware y los materiales procesados frecuentemente son denominados como bienes.

NOTA 3 El aseguramiento de la calidad (3.2.11) esta principalmente enfocado en el
producto que se pretende.

NOTA 4 En espaiiol los términos ingleses "software" y “hardware” tienen un alcance mas
limitado del que se le da en esta norma, no quedando éstos limitados al campo informatico.

3.4.3 proyecto

proceso (3.4.1) unico consistente en un conjunto de actividades coordinadas y controladas con
fechas de inicio y de finalizacién, llevadas a cabo para lograr un objetivo conforme con
requisitos (3.1.2) especificos, incluyendo las limitaciones de tiempo, costo y recursos

NOTA 1 Un proyecto individual puede formar parte de la estructura de un proyecto mayor.

NOTA 2 En algunos proyectos, los objetivos se afinan y las caracteristicas (3.5.1) del
producto (3.4.2) se definen progresivamente segun evolucione el proyecto.

NOTA 3 El resultado de un proyecto puede ser una o varias unidades de producto (3.4.2).
NOTA 4 Adaptado de la Norma ISO 10006:2003.

3.4.4 disefio y desarrollo

conjunto de procesos (3.4.1) que transforma los requisitos (3.1.2) en caracteristicas (3.5.1)
especificadas o en la especificacion (3.7.3) de un producto (3.4.2), proceso (3.4.1) o sistema
(3.2.1)

NOTA 1 Los términos "disefio" y "desarrollo™ algunas veces se utilizan como sinénimos y
algunas veces se utilizan para definir las diferentes etapas de todo el proceso de disefio y
desarrollo.

NOTA 2 Puede aplicarse un calificativo para indicar la naturaleza de lo que se esta disefiando
y desarrollando (por ejemplo: disefio y desarrollo del producto, o disefio y desarrollo del
proceso).

3.5 Términos relativos a las caracteristicas

3.5.1 Caracteristica rasgo diferenciador

NOTA 1 Una caracteristica puede ser inherente o asignada.
NOTA 2 Una caracteristica puede ser cualitativa o cuantitativa.
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NOTA 3 Existen varias clases de caracteristicas, tales como:

1. fisicas (por ejemplo, caracteristicas mecanicas, eléctricas, quimicas o bioldgicas);

2. sensoriales (por ejemplo, relacionadas con el olfato, el tacto, el gusto, la vista y el
oido);

3. de comportamiento (por ejemplo, cortesia, honestidad, veracidad);

4. de tiempo (por ejemplo, puntualidad, confiabilidad, disponibilidad);

5. ergonomicas (por ejemplo, caracteristicas fisioldgicas, o relacionadas con la
seguridad de las personas);

6. funcionales (por ejemplo, velocidad méxima de un avién).

3.5.2 caracteristica de la calidad
Caracteristica (3.5.1) inherente de un producto (3.4.2), proceso (3.4.1) o sistema (3.2.1)
relacionado con un requisito (3.1.2)

NOTA 1 Inherente significa que existe en algo, especialmente como una caracteristica
permanente.

NOTA 2 Una caracteristica asignada a un producto, proceso o sistema (por ejemplo, el precio
de un producto, el propietario de un producto) no es una caracteristica de la calidad de ese
producto, proceso o sistema.

3.5.3 seguridad de funcionamiento conjunto de propiedades utilizadas para describir la
disponibilidad y los factores que la influencian: confiabilidad, capacidad de mantenimiento y
mantenimiento de apoyo

NOTA La seguridad de funcionamiento es un concepto general, sin caracter cuantitativo.

[IEC 60050-191:1990]

3.5.4 trazabilidad capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizacion de todo
aquello que esta bajo consideracion

NOTA 1 Al considerar un producto (3.4.2), la trazabilidad puede estar relacionada con:

— El origen de los materiales y las partes;

— La historia del procesamiento;

— La distribucion y localizacion del producto después de su entrega.

NOTA 2 En el campo de la Metrologia se acepta la definicion dada en el apartado 6.10 del
VIM:1993.

3.6 Términos relativos a la conformidad

3.6.1 conformidad cumplimiento de un requisito (3.1.2)

3.6.2 no conformidad

Incumplimiento de un requisito (3.1.2)

3.6.3 defecto incumplimiento de un requisito (3.1.2) asociado a un uso previsto o
especificado

NOTA 1 La distincién entre los conceptos defecto y no conformidad (3.6.2) es importante
por sus connotaciones legales, particularmente aquellas asociadas a la responsabilidad legal de
los productos (3.4.2) puestos en circulacién. Consecuentemente, el término "defecto” deberia
utilizarse con extrema precaucion.

NOTA 2 El uso previsto tal y como lo prevé el cliente (3.3.5) podria estar afectado por la
naturaleza de la informacion proporcionada por el proveedor (3.3.6), como por ejemplo las
instrucciones de funcionamiento o de mantenimiento.
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3.6.4 accion preventiva

Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad (3.6.2) potencial u otra
situacion potencial no deseable

NOTA 1 Puede haber més de una causa para una no conformidad potencial.

NOTA 2 La accion preventiva se toma para prevenir que algo suceda, mientras que la accion
correctiva (3.6.5) se toma para prevenir que vuelva a producirse.

3.6.5 accion correctiva accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad (3.6.2)
detectada u otra situacion no deseable

NOTA 1 Puede haber més de una causa para una no conformidad.

NOTA 2 La accion correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse, mientras
que la accion preventiva (3.6.4) se toma para prevenir que algo suceda.

NOTA 3 Existe diferencia entre correccion (3.6.6) y accion correctiva.
3.6.6 correccion accion tomada para eliminar una no conformidad (3.6.2) detectada
NOTA 1 Una correccion puede realizarse junto con una accién correctiva (3.6.5).

NOTA 2 Una correccion puede ser, por ejemplo, un reproceso (3.6.7) o una reclasificacion
(3.6.8).

3.6.7 reproceso accion tomada sobre un producto (3.4.2) no conforme para que cumpla con
los requisitos (3.1.2)

NOTA Al contrario que el reproceso, la reparacién (3.6.9) puede afectar o cambiar partes del
producto no conforme.

3.6.8 reclasificacion
Variacion de la clase (3.1.3) de un producto (3.4.2) no conforme, de tal forma que sea
conforme con requisitos (3.1.2) que difieren de los iniciales.

3.6.9 reparacion
Accidn tomada sobre un producto (3.4.2) no conforme para convertirlo en aceptable para su
utilizacion prevista

NOTA 1 La reparacion incluye las acciones reparadoras adoptadas sobre un producto

previamente conforme para devolverle su aptitud al uso, por ejemplo, como parte del
mantenimiento.
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NOTA 2 Al contrario que el reproceso (3.6.7), la reparacion puede afectar o cambiar partes de
un producto no conforme.

3.6.10 Desecho acciéon tomada sobre un producto (3.4.2) no conforme para impedir su uso
inicialmente previsto

EJEMPLOS Reciclaje, destruccion.
NOTA En el caso de un servicio no conforme, el uso se impide no continuando el servicio.

3.6.11 Concesiones
Autorizacion para utilizar o liberar un producto (3.4.2) que no es conforme con los requisitos
(3.1.2) especificados

NOTA Una concesion estd generalmente limitada a la entrega de un producto que tiene
caracteristicas (3.5.1) no conformes, dentro de limites definidos por un tiempo o una cantidad de
producto acordados.

3.6.12 Permisos de desviacion

Autorizacion para apartarse de los requisitos (3.1.2) originalmente especificados de un producto
(3.4.2), antes de su realizacion

NOTA Un permiso de desviacion se da generalmente para una cantidad limitada de producto o
para un periodo de tiempo limitado, y para un uso especifico.

3.6.13 Liberaciones autorizacién para proseguir con la siguiente etapa de un proceso (3.4.1)
3.7 Términos relativos a la documentacion

3.7.1 Informacion datos que poseen significado

3.7.2 Documento informacion (3.7.1) y su medio de soporte

EJEMPLO Registro (3.7.6), especificacion (3.7.3), procedimiento documentado, plano,
informe, norma.

NOTA 1 El medio de soporte puede ser papel, disco magnético, Optico o electronico,
fotografia 0 muestra patron o una combinacion de éstos.

NOTA 2 Con frecuencia, un conjunto de documentos, por ejemplo especificaciones y
registros, se denominan "documentacién”.

NOTA 3 Algunos requisitos (3.1.2) (por ejemplo, el requisito de ser legible) estan
relacionados con todos los tipos de documentos, aunque puede haber requisitos diferentes para
las especificaciones (por ejemplo, el requisito de estar controlado por revisiones) y los registros
(por ejemplo, el requisito de ser recuperable).

3.7.3 especificacion documento (3.7.2) que establece requisitos (3.1.2)

NOTA Una especificacion puede estar relacionada con actividades (por ejemplo, un
procedimiento documentado, una especificacion de proceso y una especificacion de
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ensayo/prueba), o con productos (3.4.2) (por ejemplo, una especificacion de producto, una
especificacion de desempefio y un plano).

3.7.4 manual de la calidad documento (3.7.2) que especifica el sistema de gestion de la
calidad (3.2.3) de una organizacion (3.3.1)

NOTA Los manuales de la calidad pueden variar en cuanto a detalle y formato para adecuarse
al tamafio y complejidad de cada organizacion en particular.

3.7.5 Plan de la calidad documento (3.7.2) que especifica qué procedimientos (3.4.5) y
recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto
(3.4.3), producto (3.4.2), proceso (3.4.1) o contrato especifico

NOTA 1 Estos procedimientos generalmente incluyen a los relativos a los procesos de gestion
de la calidad y a los procesos de realizacion del producto.

NOTA 2 Un plan de la calidad hace referencia con frecuencia a partes del manual de la
calidad (3.7.4) o a procedimientos documentados.

NOTA 3 Un plan de la calidad es generalmente uno de los resultados de la planificacién de la
calidad (3.2.9).

3.7.6 Registro Documento (3.7.2) que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia
de actividades desempefiadas.

NOTA 1 Los registros pueden utilizarse, por ejemplo, para documentar la trazabilidad (3.5.4)
y para proporcionar evidencia de verificaciones (3.8.4), acciones preventivas (3.6.4) y acciones
correctivas (3.6.5).

NOTA 2 En general los registros no necesitan estar sujetos al control del estado de revision.

3.8 Términos relativos al examen
3.8.1 evidencia objetiva datos que respaldan la existencia o veracidad de algo

NOTA La evidencia objetiva puede obtenerse por medio de la observacion, medicion,
ensayo/prueba (3.8.3) u otros medios.

3.8.2 Inspeccidn

Evaluacién de la conformidad por medio de observacién y dictamen, acompafiada cuando sea
apropiado por medicion, ensayo/prueba 0 comparacion con patrones

[Guia ISO/IEC 2]

3.8.3 ensayo/prueba determinacién de una o mas caracteristicas (3.5.1) de acuerdo con un
procedimiento (3.4.5)
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3.8.4 verificacion confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva (3.8.1) de que
se han cumplido los requisitos (3.1.2) especificados

— La elaboracion de calculos alternativos,

— La comparacion de una especificacion (3.7.3) de un disefio nuevo con una especificacion de
un disefio similar probado,

— La realizacién de ensayos/pruebas (3.8.3) y demostraciones, y

— La revision de los documentos antes de su emision.

3.8.5 validacion confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva (3.8.1) de que se
han cumplido los requisitos (3.1.2) para una utilizacion o aplicacion especifica prevista

3.8.6 proceso de calificacion proceso (3.4.1) para demostrar la capacidad para cumplir los
requisitos (3.1.2) especificados

NOTA 1 El término "calificado” se utiliza para designar el estado correspondiente.

NOTA 2 La calificacién puede aplicarse a personas, productos (3.4.2), procesos o sistemas
(3.2.12).

EJEMPLOS Proceso de calificacion del auditor, proceso de calificacion del material.

3.8.7 Revision
Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, adecuacion y eficacia (3.2.14) del tema
objeto de la revision, para alcanzar unos objetivos establecidos

NOTA La revision puede incluir también la determinacion de la eficiencia (3.2.15).

EJEMPLO Revision por la direccion, revision del disefio y desarrollo, revision de los
requisitos del cliente y revision de no conformidades.

3.9 Términos relativos a la auditoria

3.9.1 auditoria proceso (3.4.1) sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias de la auditoria (3.9.4) y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el
grado en que se cumplen los criterios de auditoria (3.9.3)

NOTA 1 Las auditorias internas, denominadas en algunos casos auditorias de primera parte, se
realizan por, o en nombre de, la propia organizacion (3.3.1) para la revision por la direccion y
otros fines internos, y puede constituir la base para la declaracion de conformidad (3.6.1) de una
organizacion. En muchos casos, particularmente en organizaciones pequefias, la independencia
puede demostrarse al estar libre el auditor de responsabilidades en la actividad que se audita.

NOTA 2 Las auditorias externas incluyen lo que se denomina generalmente auditorias de
segunda y tercera parte. Las auditorias de segunda parte se llevan a cabo por partes que tienen un
interés en la organizacion, tal como los clientes (3.3.5), o por otras personas en su nombre. Las
auditorias de tercera parte se llevan a cabo por organizaciones auditoras independientes y
externas, tales como las que proporcionan la certificacion/registro de conformidad con las
Normas 1SO 9001 o ISO 14001.
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NOTA 3 Cuando se auditan juntos dos 0 mas sistemas de gestion (3.2.2), se denomina
"auditoria combinada".

NOTA 4 Cuando dos o mas organizaciones auditoras cooperan para auditar a un unico
auditado (3.9.8), se denomina "auditoria conjunta".

3.9.2 Programa de la auditoria
Conjunto de una o mas auditorias (3.9.1) planificadas para un periodo de tiempo determinado
y dirigidas hacia un propdsito especifico.

NOTA Un programa de auditoria incluye todas las actividades necesarias para planificar,
organizar y llevar a cabo las auditorias.

3.9.3 criterios de auditoria conjunto de politicas, procedimientos (3.4.5) o requisitos (3.1.2)
NOTA Los criterios de auditoria se utilizan como una referencia frente a la cual se compara la
evidencia de la auditoria (3.9.4).

3.9.4 evidencia de la auditoria
Registros (3.7.6), declaraciones de hechos o cualquier otra informacion (3.7.1) que son
pertinentes para los criterios de auditoria (3.9.3) y que son verificables

NOTA La evidencia de la auditoria puede ser cualitativa o cuantitativa.

3.9.5 hallazgos de la auditoria
Resultados de la evaluacion de la evidencia de la auditoria (3.9.4) recopilada frente a los
criterios de auditoria (3.9.3)

NOTA Los hallazgos de la auditoria pueden indicar conformidad (3.6.1) o no conformidad
(3.6.2) con los criterios de auditoria, u oportunidades de mejora.

3.9.6 Conclusiones de la auditoria

Resultado de una auditoria (3.9.1) que proporciona el equipo auditor (3.9.10) tras considerar
los objetivos de la auditoria y todos los hallazgos de la auditoria (3.9.5)

3.9.7 Cliente de la auditoria organizacion (3.3.1) o persona que solicita una auditoria
(3.9.1)

NOTA El cliente de la auditoria puede ser el auditado (3.9.8) o cualquier otra organizacion
(3.3.1) que tenga derechos reglamentarios o contractuales para solicitar una auditoria.

3.9.8 Auditada organizacion (3.3.1) que es auditada

3.9.9 Auditor

Persona con atributos personales demostrados y competencia (3.1.6 y 3.9.14) para llevar a
cabo una auditoria (3.9.1)

NOTA Los atributos personales pertinentes a un auditor se describen en la Norma ISO 19011.
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3.9.10 Equipo auditor
Uno o mas auditores (3.9.9) que llevan a cabo una auditoria (3.9.1) con el apoyo, si es
necesario, de expertos técnicos (3.9.11)

NOTA 1 A un auditor del equipo auditor se le designa como auditor lider del mismo.

NOTA 2 El equipo auditor puede incluir auditores en formacion.

3.9.11 experto técnico
<Auditoria> persona que aporta conocimientos o experiencia especificos al equipo auditor
(3.9.10)

NOTA 1 El conocimiento o la experiencia especificos son relativos a la organizacién (3.3.1),
el proceso (3.4.1) o la actividad a auditar, el idioma o la orientacion cultural.

NOTA 2 Un experto técnico no actia como auditor (3.9.9) en el equipo auditor.

3.9.12 Planes de auditoria descripcion de las actividades y de los detalles acordados de una
auditoria (3.9.1)

3.9.13 alcance de la auditoria extension y limites de una auditoria (3.9.1)

NOTA El alcance de la auditoria incluye generalmente una descripcion de las ubicaciones, las
unidades de la organizacién, las actividades y los procesos (3.4.1), asi como el periodo de tiempo
cubierto.

3.9.14 Competencias

<Auditoria> atributos personales y aptitud demostrados para aplicar conocimientos y
habilidades

3.10 Términos relativos a la gestion de la calidad para los procesos de medicion

3.10.1 Sistemas de gestion de las mediciones

Conjunto de elementos interrelacionados o que interactian necesarios para lograr la
confirmacion metroldgica (3.10.3) y el control continuo de los procesos de medicion (3.10.2)

3.10.2 Procesos de medicion conjunto de operaciones que permiten determinar el valor de
una magnitud.

3.10.3 Confirmacién metrologica
Conjunto de operaciones necesarias para asegurar que el equipo de medicion (3.10.4) cumple
con los requisitos (3.1.2) para su uso previsto

NOTA 1 La confirmacion metrologica generalmente incluye calibracion o verificacion
(3.8.4), cualquier ajuste necesario o reparacion (3.6.9) y posterior recalibracion, comparacion
con los requisitos metroldgicos para el uso previsto del equipo de medicion, asi como cualquier
sellado y etiquetado requeridos.

NOTA 2 La confirmacion metroldgica no se consigue hasta que se demuestre y documente la
adecuacion de los equipos de medicion para la utilizacion prevista.
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NOTA 3 Los requisitos relativos a la utilizacién prevista pueden incluir consideraciones tales
como el rango, la resolucion, los errores maximos permisibles, etc.

NOTA 4 Los requisitos metrologicos normalmente son distintos de los requisitos del producto
y no se encuentran especificados en los mismos.

3.10.4 equipo de medicién
Instrumento de medicion, software, patrén de medicion, material de referencia o equipos
auxiliares o combinacion de ellos necesarios para llevar a cabo un proceso de medicion (3.10.2)

3.10.5 Caracteristica metroldgica rasgo distintivo que puede influir sobre los resultados de la
medicion

NOTA 1 El equipo de medicion (3.10.4) generalmente tiene varias caracteristicas
metroldgicas.

NOTA 2 Las caracteristicas metrologicas pueden estar sujetas a calibracion.

3.10.6 Funcién metroldgica
Funcion con responsabilidad administrativa y técnica para definir e implementar el sistema de
gestion de las mediciones (3.10.1)

NOTA La palabra “definir” tiene el sentido de “especificar”. No se utiliza en el sentido

terminologico de “definir un concepto” (en algunos idiomas esta distincidon no se deduce
claramente del contexto.
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Anexo No. 10 Arbol de decisiones

ARBOL DE DECISIONES

P1
Existen medidas preventivas para el peligro identificado?
‘ F
v NO Cambiar la etapa proceso
sl o producto
P2b
El control en esta etapa es necesario para
Garantizar la Inocuidad? I
¥ NO———— » NoesunPCC —» PARE
P2a Esta fue especificamente disenada para eliminar o 51
Reducir el peligro a niveles aceptables? .
v
NO
!
P3
La contaminacion con el peligro podria alcanzar niveles inaceptables?
P4 r

Existe etapa posterior para eliminar los peligros o
Reducirlos a niveles aceptables?

PUNTO CRITICO

DE CONTROL

; o
NoesunPCC ™ PARE
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Anexo No. 11

casilla que le parezca.

Encuesta empleada para la aceptabilidad de las 3 formulaciones de galletas empleadas

INSTRUCCIONES

Frente a usted se presentan tres muestras de Galletas a Base De Harina Malanga. Por favor, observe y pruebe cada una de ellas,
yendo de izquierda a derecha. Indique el grado en que le gusta o le disgusta cada atributo de cada muestra, marcando con una X en la

Nota: recuerde tomar agua y comer una galleta pequefia entre cada muestra.

Categorias Puntaje Muestra 1

Muestra 2

Muestra 3

Oler | Color | Sabor

Textura | Olor

Celor | Sabor

Textura

Oler

Color

Saber

Textura

Me disgeeta 1
extremadamente

Me disgosta mucho

aan| B

M dusgesta
moderadamente

Mle disrusta levements

No me pasta e me dispasta

Mz gusta levemente

| | | 4=

Me guta moderadasments

Me rasta sncho

Lo

Mz gusta extremadaments £l

Categorias

Puntaje

Fl

F3

Mhe dizgusta extremadamente

Me disgusta mucho

Me disgusta moderadamente

Me dizgusta levemente

No me gusta ni me disgusta

Me gusta levemente

Me gusta moderadamente

Me gusta mucho

Me gusta extremadamente

L] L= BT = R E 2 LR | ]

. Gimcias par su participacian!
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Anexo No.12
Encuesta empleada para la aceptabilidad de las 2 formulaciones de empanizador empleadas

INSTRUCCIONES

Frente a usted se presentan dos muestras de pollo empanizado a base de harina malanga. Por favor, observe y pruebe cada una de
ellas, yendo de izquierda a derecha. Indique el grado en que le gusta o le disgusta cada atributo de cada muestra, marcando con una X

en la casilla que le parezca.

Nota: recuerde tomar agua y comer un trozo pequefio de pollo empanizado entre cada muestra

Categorias Puntaje Muestra 1 Muestra 2

Olor | Color | Sabor | Textura Olor | Color | Sabor | Textura

—

Me disgusta extremadamente

L)

Me disgusta mucho

Me disgusta moderadamente
Me disgusta levemente

No me gusta m me disgusta
Me gusta levemente

Me gusta moderadamente
Me gusta mucho

Me gusta extremadaments

A O | O | [ |

Categorias Puntaje F1 F2

Me disgusta extremadamente

Me disgusta mucho

Me disgusta moderadamente
Me disgusta levemente

No me gusta ni me disgusta
Me gusta levemente

Me gusta moderadamente
Me gusta mucho

e gusta extremadamente

o |led [ | =

WD (63 [~ [Oh [

j (adas par su paricipacian’
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Anexo No.13

Imagen No.1 Propuesta de etiqueta para harina de malanga

Peso neto: 8 unidades'(8.5 g)

006

Ingredientes: Harina de malanga, Mantequilla, vainilla, Aztcar, Polvo de
Hornear

Elaborado en Planta Piloto Mauricio Dias Miiller
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Imagen No.3 Propuesta de etiqueta empanizador sin chile a base de harina de malanga

'mammm

Jumy
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Imagen No.5 Pelado Imagen No.6 cortado Imagen No.7 deshidratado

ImagenNo.8Hojuelas deshidratadas

Imagen No.11 Enfriamiento
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Imagen No.12 harina de malanga

Imagen No.14 Degustacion

Imagen No.13 Galletas de harina de malanga

LY \\\\\\\\
) \\‘ LR W\

Ifttt\\\ti\
AL

t;tt T30
" n‘ ¢¥s

Imagen No.15 Pesaje de muestras
humedas para ensayo de % de humedad.

189




Imagen No.17 enfriamiento de muestras
Para ensayo de % de humedad.

Imagen No.16 deshidratacion de
muestras Para ensayo de % de humedad.

Imagen No0.18 Pesaje de muestras
deshidratadas Para ensayo de % de humedad.
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