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RESUMEN

Uno de los indicadores mas importantes en la calidad total
de un alimento y que el consumidor méas valora a la hora de
comprar, es el sensorial. Por esta razon los métodos senso-
riales representan herramientas indispensables para su con-
trol. Este articulo brinda una recopilacion sobre los métodos
que se usan para evaluarla. Se concluye la importancia que
tiene una seleccion adecuada del método de acuerdo a los
objetivos a alcanzar, el estandar que se dispone, el nimero
de atributos a evaluar, el entrenamiento de los jueces y el
grado de calidad a medir.
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ABSTRACT

Obijective methods for the control of the sensorial quality
The most important indicators in total quality of a food and
the consumer more values when buying, it is the sensorial.
For this reason sensorial methods represent indispensable
tools for control of quality of foods. This article offers a
summary on methods are used to evaluate. It concludes the
importance has an appropriate selection of method according
to objectives to reach, standard that prepares, number of
attributes to evaluate, training of judges and degree of quality
to measure.

Keywords: quality, sensorial, methods, standard,
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INTRODUCCION

La calidad sensorial es evaluada por disimiles méto-
dos, desde la utilizacion de una simple escala hasta
correlacionar los datos obtenidos en la aceptacion de
los consumidores con los de una comision adiestrada.
La seleccién adecuada de métodos rapidos que permi-
tan tomar las decisiones oportunas en el momento pre-
ciso constituye una de las principales inquietudes de
los especialistas en el campo de los alimentos. El obje-
tivo de este trabajo es brindar una panordmica sobre
los métodos que comunmente se utilizan para contro-
lar la calidad sensorial, considerando las ventajas y li-
mitaciones practicas de cada uno de ellos.

Métodos para el control de la calidad

Los métodos mas idoneos para el control de la calidad
son los que ayudan a decidir si un producto cumple o
no con las especificaciones sensoriales establecidas
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(escalas de intensidad, escalas de calificacion de la ca-
lidad o métodos de comparacion con un estandar) (1),
ademas de los de puntuacion y los descriptivos (2, 3,
4).

La mayoria de los especialistas consideran que el con-
trol de la calidad sensorial se debe efectuar con cata-
dores adiestrados (5,6) y bajo condiciones controladas
para que la medicién sea objetiva (7, 8). Aun cuando
existe en la actualidad un nuevo paradigma de calidad
que no esté en el cumplimiento de una serie de especi-
ficaciones, sino por el valor que tiene para el cliente

(9).
Meétodos de puntuacion

Estos utilizan escalas de 5, 10, 20, 30 y hasta de 100
puntos y tienen como finalidad evaluar productos con
rapidez de acuerdo a su calidad, la cual queda definida
por un nimero (2, 6). Una de las pruebas que mas se
utiliza es la de puntaje, en ella la evaluacion de la cali-
dad global del producto se expresa numéricamente en
computos parciales, que van comprendido en una es-
cala cuyo maximo representa la muestra perfecta (Ta-
bla 1).

Tabla 1. Clasificacién por puntaje

PUNTOS CALIDAD
27 - 30 Optima
24 - 26 Buena
18-23 Regular
0-17 Rechazada

Otra de las pruebas representativas del método es la
de puntaje compuesto, que utiliza una escala de 100
puntos y le asigna un puntaje a cada caracteristica de
acuerdo a su importancia en la calidad del producto
(Tabla 2).

El Procedimiento de Evaluacion Sensorial (PES) (6),
utilizado en menor escala, pero vigentes alin para algu-
nos productos, utiliza el sistema de 20 puntos. Las
desventajas de éstos métodos para la evaluacion de la
calidad sensorial, ha hecho que en las Gltimas décadas,
se tienda a combinar los métodos descriptivos con los
de puntuacion. Ejemplos de esto son, los Procedimiento
Analitico de Evaluacion Sensorial (PAES) (2), implan-
tados en la industria cubana de alimentos y los utiliza-
dos para la evaluacion del aceite de oliva por el Con-
sejo Oleicola Internacional (3).

La utilizacion de los métodos de puntuacion para eva-
luar la calidad sensorial esta siendo en la actualidad
muy criticada. La seleccion de las caracteristicas o
atributos incorrectos, la asignacion arbitraria del peso
de cada una de ellas en la calidad y la utilizacion de
escalas para evaluarlas que tienen una magnitud sen-
sorial equivalente es uno de los principales problemas.
Ademas, considerar hoy que la calidad sensorial de un
producto se puede establecer de forma aditiva a partir
de unas calificaciones dadas a unos cuantos atributos,
es totalmente cuestionable (1).

Métodos escalares

Son los métodos de valoracion de la calidad mas utili-
zados en la industria alimentaria. En éstos se evalla
la intensidad de la calidad de un producto, segun una
escala que puede traducirse a valores numéricos. La
puntuacion obtenida se procesa estadisticamente
(5, 10).

Escalas verbales para calidad

La escala de categoria o de intervalo permite calificar
los diferentes grados de calidad en una escala verbal
de "excelente" a "malo™ y pueden ser de 5, 7 y 9 pun-
tos. Si no se le suministra la muestra control, los jue-

Tabla 2. El evaluador calificara el producto dandole a cada caracteristica el puntaje que considere
y de acuerdo al méximo indicado

Puntaje muestras

Factores de calidad Puntaje maximo

325 850 128 904
Apariencia 20
Sabor 50
Textura 30
Total puntaje 100

13
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ces deben tener un patron mental bien definido. Resul-
ta un método muy practico y rapido. Sin embargo, no
da la posibilidad de conocer vy registrar los posibles
defectos. Por esta razon, existe una tendencia a com-
binar las escalas de intervalo con la prueba descriptiva
simple. A esta combinacion la denominan método de
impresion general de la calidad (11). En este tipo de
prueba el catador realiza una descripcion de todas las
caracteristicas del producto y al final da una impresion
general de calidad del mismo, de acuerdo a laamplitud
de la escala numérica tomada.

Escalas gréaficas para medir calidad

La escala unidimensional de calidad, con una sola es-
cala lineal continua, en la que los extremos estan mar-
cados con "calidad pésima" y "calidad excelente" es
uno de los métodos que se utilizan para su control
(1, 12), donde las especificaciones son los limites de
lamisma.

pésima insuficiente aceptable buena muy buena excelente

Este método tiene la desventaja de que al calificar la
calidad de forma integrada, no se obtiene informacion
del tipo de problemas del producto, ni sobre las accio-
nes necesarias para subsanar los defectos que se de-
tecten. Por esta razon, existe una tendencia a combi-

nar la evaluacién de la calidad por la escala
unidimensional con la evaluacion de atributos. O sea,
en una misma hoja de cata se incluyen una escala
para evaluar la calidad total del producto y escalas para
evaluar la calidad o la intensidad de unos determinados
atributos.

Aungue muy popular, no es aconsejable, las diferen-
cias perceptibles en los atributos no suelen explicar las
diferencias en calidad y los expertos se ven forzados a
realizar una evaluacion "coherente™ integrando sensa-
ciones de distinta naturaleza sensorial (13).

Escalas ordinales para calificar la calidad

Se basa en construir una hoja de cata con escalas
ordinales mixtas. La amplitud puede ser de 3,6 0 9
puntos (Tabla 3). El tercio superior, incluye la descrip-
cion de la intensidad de cada atributo correspondiente
aun nivel alto de calidad, el tercio medio a aceptable y
el tercio inferior a rechazable (14). Este método es
rapido y permite detectar las posibles causas de su
rechazo, pero requiere una clara descripcion de las
caracteristicas que describen cada grado de calidad y
que se esté entrenado en su uso.

Métodos Analiticos Descriptivos

Estos métodos han sido recomendados para medir la
calidad sensorial (15). Sin embargo, resultan compli-
cados, utilizan muchos atributos y hay que traducir la

Tabla 3. Ejemplo de subdivisién de escala aplicada a la evaluacion global de la calidad de un

producto
9 | Perfecto 6 | Perfecto
Tipico sin desviaciones
8

Tipico, con desviaciones de Perfecto, con

poca importancia 5 | Tipico, con desviaciones de poca
desviaciones de poca importancia
importancia

Con desviaciones ligeramente | 4 | Con desviaciones,

perceptibles o ligeros defectos ligeramente

Con desviaciones perceptibles o ligeros

perceptibles o defectos de defectos

poca importancia Con desviaciones

Con defectos perceptibles 3 | Con desviaciones ligeramente perceptibles
perceptibles a defectos a defectos perceptibles
perceptibles

Con defectos importantes 2 | Con defectos

Con defectos muy importantes importantes a defectos
muy importantes Con defectos

Completamente defectuoso 1 | Completamente importantes a
defectuoso completamente

defectuoso
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intensidad de cada uno a diferentes niveles de calidad
(2, 4). Esta desventaja se puede limitar mediante el
disefio de versiones reducidas, con menos atributos, para
su utilizacién diaria o con el uso de algunos de los pro-
gramas informaticos disponibles para la captura y ana-
lisis de los datos (1).

Se procesa la evaluacion de las intensidades
estadisticamente, se evalUan los resultados y se deter-
mina si la magnitud de los atributos de la muestra esta,
0 no, dentro del intervalo de variacién definido en la
especificacion. La informacion que da permite la iden-
tificacion de la causa de las desviaciones detectadas y
unaaccion correctora. Cuando se trata de resolver pro-
blemas que exigen una decision inmediata, este méto-
do no es el més adecuado.

Métodos de comparacion con un estandar
Diferencia del control

Consiste en evaluar la calidad de las muestras y un
control simultaneamente mediante una escala lineal
continua de 10 cm marcada en ambos extremos, donde

Aceptacion

el Osignifica "Nada diferente del Control"y 10 "Extre-
yarada con el
% erta rigurosi-

| | (% | | & ra separar las
-13). No pro-

porciona informacion sobre la naturaleza de la dife-
rencia detectada, por lo que no se puede identificar su

nes se com-
' es tolerable
causa ni tomar medidas para corregirla.

No diferente extrema diferencia

Descriptivo modificado

Consiste en seleccionar los atributos de calidad méas
importantes y evaluar la magnitud de la diferencia con
respecto al estandar en una escala lineal continua de
10 cm. Si la intensidad del atributo cae fuera del ran-
go, el producto debe ser rechazado y se conoce la ra-
z6n del problema, lo cual permite tomar decisiones
correctivas. En este tipo de escala, aunque se detecta
la magnitud de la diferencia, no informa de su sentido.

Referencia en el centro

Con este método no solo se obtiene informacion sobre
la magnitud de la diferencia respecto al estandar, sino
de su sentido. Consiste en una escala lineal continua
en la que el punto central esta ocupado por el producto
de referencia. El catador evaluara el grado y direc-
cion de la diferencia con respecto al estdndar para cada
atributo (15).

F_l—\
w (] |

Extrema diferencia

Poca diferencia

Escalas de nivel justo (just rigth)

Esta técnica es simple, rapida para el control de cali-
dad en la planta. Utiliza escalas lineales graficas divi-
didas al medio en dos partes, situando en el extremo
izquierdo la aceptacion del producto y en el extremo
derecho el rechazo del producto.

"Dentro/fuera™ (in/out).

En este método no se evalUa ni atributos ni intensida-
des. Se trata de un juicio integrado, donde varios atri-
butos se toman en cuenta. El evaluador analiza el pro-
ducto y expresa si esta fuera o dentro de especifica-
cién. Es sencillo y requiere menos tiempo y entrena-
miento. Es muy utilizado en el mundo, sobre todo por
la firma Nestlé. Sin embargo, en el control de calidad
industrial s6lo nos indica que productos estan dentro o
fuera, no da informacién sobre cuél es el problemay
las posibles causas de rechazo (2, 4).

Métodos combinados

Combinar el método dentro-fuera por lo sencillo y rapi-
do que resulta para dar un dictamen de calidad con
métodos como el descriptivo modificado y el PAES,

15
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Modelo 1. Modelo de evaluacién para el control de calidad de las emulsiones

Zona de aceptacion

Tipicidad del color | | | | |
| | |

| |
atipico muy ligero ligero moderado marcado tiM

|
|
moderado marcado

L I,

| v
No aparece muyllgero ligero %\m\'krado marcado fuerte <1/
|

R D
<

N

Homogeneidad | | |

| | |
No aparece muy ligero ligero

—ﬂ

Definicion del aroma

K

-

Tipicidad del olor

\

atipico muy ligero  ligero moderado marcado tipic

Indique con una X si el producto esta “Dentro” o “Fuera” de especificaciones basado en su
valoracion anterior

Marque solo uno: “Dentro”[ ] “Fuera” [ ]
Modelo 2. EVALUACION SENSORIAL DE HELADOS
R-1107-AC-010

A 08 225 450 ml Mango Lote: 3018 1107 2G

Fecha evaluac: 19-ene-13 Fecha prod: 18-ene-13
Nombre:
- ATRIBUTOS DEFECTO INTENSIDAD >
— *O
[ (=)} =

e}

@ Escribaa la Sl o % S8 <
2 derecha de cada 2| g|5|8 g S
> atributo el defecto 3|18 =3 =
< - S| 2|3 -
= percibido. b= 2 <
agn ©

© (1.1 Color

@ [1.4 Cant.

2 | Incorporacién

« | 2.1 Tipicidad

2

<

© 2.2 Dulzor

?5‘ 3.1 Cuerpo

£ 3.2 Cremosidad

¢ |3.3 Granulosidad
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que son lo suficientemente analiticos e informativos,
han sido propuestos por la autora en la evaluacién de
aromas concentrados, en polvos y en emulsiones con
la zona de aceptacion de los atributos sefialada (mode-
lo 1) y en helados Nestlé con la zona de rechazo de los
defectos sombreada (Modelo 2), resultando efectivos
(16, 17). Si alguno de los atributos y/o defectos se
evallan en la zona de rechazo, el producto se conside-
rar& fuera de especificaciones y no se comercializara.

CONCLUSIONES

Existen una variedad de métodos objetivos posibles a
utilizar en la evaluacion sensorial de la calidad. Sin
embargo, no todos resultan efectivos para una toma de
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