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PROLOGO

La modernizacidén de la Regulacidén Sanitaria, cuyo sustento se
encuentra en la Ley General de Salud tiene, como propdsito basico
proteger la salud de la poblacién, y simultadneamente apoyar 1la
actividad productiva nacional a través de medidas de
racionalizacién, incrementando la eficiencia de sus métodos y
procedimientos.

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

En 1992, la Direccidén General de Contrel Sanitario de Bienes y
Servicios desarrollé con la participacidén de diversas asociaciones
y cémaras industriales el Manual de Buenas Practicas de Higiene y
Sanidad, para difundir y fomentar la aplicacién de procedimientos
generales para la elaboracién y manipulacién higiénica de 1los
alimentos, bebidas no alcohdlicas, bebidas alcohdlicas, aditivos,
productos de aseo, limpieza, belleza, cosmética y tabaco; no
obstante, la elaboracién de alimentos seguros requiere
adicionalmente la aplicacidén de tecnologias de proceso, modernas y
eficientes asi como una adecuada administracién de controles de
calidad para la prevencién de defectos.

E1l ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRTICOS
(ARICPC), es un método con enfoques sistemdticos y preventivos,
para garantizar la seguridad de los alimentos, por lo gque este
documento de Aplicacidén del Andlisis de Riesgos, Identificacidén y
Control de Puntos cCriticos (ARICPC) publicado en Septiembre de
1993, obedece a la necesidad de contar con una herramienta para los
verificadores sanitarios en el momento de realizar su trabajo en la
industria de alimentos y contribuir a que sean mas eficientes y
eficaces; y de ofrecer una guia a la micro, pequefia y mediana
industria, para que desempefie la actividad de autoverificacién, de
manera que, conociendo los puntos criticos de su proceso los
controle, cumpliendo asi con su responsabilidad.



Este documento presenta la metodologia del Andlisis de Riesgos,
Identificacidén y Control de Puntos Criticos (ARICPC), su aplicacidén
a la Industria de " CONSERVAS ACIDIFICADAS ', y un glosario en
apoyo a la utilizacidén del documento, el que se desarrolld no solo
tomando en cuenta las necesidades de los verificadores sino,
particularmente, las de la industria de "CONSERVAS ACIDIFICADAS ".

JUNIO, 1994

DRA. MERCEDES JUAN

SUBSECRETARIA DE REGULACION
Y TFOMENTO SANITARIO



Dar a conocer el método de Andlisis de
Riesgos, Identificacién y Control de Puntos
Criticos (ARICPC) a la micro, pequefias y
medianas empresas de CONSERVAS ACIDIFICADAS
¥ a los verificadores de la Secretaria de
Salud.

Que las empresas procesadoras de CONSERVAS
ACIDIFICADAS 1lo utilicen come una guia, de
manera gque puedan llevar a cabo la
autoverificacidén de su Industria.

Aportar elementos para que las verificaciones
se hagan con enfoque de riesgos.



CAPITULO 1.~ INTRODUCCION

México se encuentra inmerso en un proceso de transformacién de gran
intensidad, para transitar al siglo XXI como nacién fortalecida en
su soberania, prdspera en su economia y comprometida con la
preservacién de sus recursos para las deneraciones presentes y
futuras.

En la bisqueda del cambio al gue aspira México en materia de
politica econdmica y comercial, los avances logrados no tendrian
sentido si carecieran de una forma coherente y racional gque
permitiese la necesaria aplicacién de mejores métodos de control
para la obtencién de productos de calidad en 1la Industria
Alimentaria.

Tradicionalmente se han empleado tres métodos para controlar los
riesgos o peligros en los alimentos:

1) La educacién y el adiestramiento

2) La inspeccién de los establecimientos de
procesamiento o preparacidén de alimentos y de las
operaciones gque realizan,

3) Las pruebas fisicoquimicas o analisis
microbiolégicos.

Sin embargo, la inspeccidn no ha sido lo suficientemente eficaz
para garantizar la seguridad del producto.

En la Secretaria de Salud, para el control sanitario de 1los
alimentos, se realizan visitas de verificacién a las instalaciones
industriales, comerciales y de servicios para vigilar aquellos
factores que funcionan como vehiculos de peligros microbidlogicos
o fisicoquimicos en su elaboracidén. En estas verificaciones se
toman muestras de ingredientes, materias primas, del producto en
proceso y del producto terminado para analizarlas microbioldgica y
fisicoguimicamente, los resultados obtenidos se comparan con las
especificaciones gque han sido establecidas en la legislacién
sanitaria.

Este tipo de control sdlo identifica el defecto cuando lo hay, pero
no controla 1las causas gue lo denera. Generalmente agquellos
productos que presentan peligros suelen ser consecuencia de
desviaciones; su rapida correccidn y su prevencién anticipada, son
el principal objetivo de cualgquier método de garantia de calidad.



Las empresas procesadoras de alimentos que se preocupan por
controlar los peligros gque pudieran presentarse en su proceso,
requieren de nuevas tecnologias que permitan tener un control mas
amplio sobre todo el procesoc de alimentos destinados al consumo
humano.

El Andlisis de Riesgos, Identificacidn y Control de Puntos Criticos
es un método de control de calidad que hace énfasis en:

A) La identificacidén de aquellas operaciones en
el proceso del alimento, en las cuales exista
la posibilidad de que surjan desviaciones que
puedan afectar negativamente la seguridad en
la produccién de alimentos.

B) E1 desarrollo de acciones especificas que
prevengan las posibles desviaciones antes de
que sucedan.

Este método puede ser aplicable a todas las operaciones del proceso
de un alimento, desde 1la produccidén de la materia prima,
elaboracién, distribucién, manipulacién y consumo.

El BAndlisis de Riesgos, 1Identificacién y Control de Puntos
Criticos, es un método sistemdtico, racional y continuo de
previsién y organizacién, con miras a lograr la seguridad de las
conservas acidificadas, mejorar su calidad y disminuir las pérdidas
ocasionadas por su alteracién.

Cameron y Easty (1940) clasifican los alimentos enlatados en:

1) Alimentos de acidez baja, con un pH superior a
5,3, en los que se incluyen guisantes, maiz,
habas, carnes, pescado, aves y leche,

2) Alimentos de acidez media, cuyoc pH se comprende
entre 5,3 y 4,5; se incluyen aqui espinacas,
esparragos, remolacha y calabaza.

3) Alimentos &cidos, con un pH entre 4,5 y 3,7,
que incluyen alimentos comoc tomates, peras,
pina americana y conservas acidificadas.

4) Alimentos muy acidos, con un pH de 3,7 o menor,
entre los que se encuentran diversas bayas
(moras, grosellas, etc.) y sauerkraut.



Los vegetales industrializados en este caso las '"Conservas
acidificadas'", se definen como productos de origen vegetal,
adecuadamente preparados, colocados en envases herméticos de
hojalata o vidrio y sometidos a un proceso de esterilizacién
comercial que garantice la destruccidén de levaduras, mohos y
bacterias patdégenas como asi mismo la inactivacidén de enzimas y
otros microorganismos capaces de producir alteraciones posteriores.

Las conservas deben elaborarse a base de alimentos absolutamente
frescos y de primera calidad, desde los puntos de vista fisico-
organoléptico y sanitario.

Las salmueras, almibares y vinagres empleados en la elaboracion de
conservas deben prepararse con agua potable y ser aplicados
generalmente en caliente. La aplicacidén en frio solo se permitira
en los casos en que dichas soluciones hayan sido previamente
calentadas y se mantengan en recipientes o estanques sanitariamente
adecuados. Los demds ingredientes empleados en la elaboracidén de
conservas, deben ser sin excepcidén de primera calidad.

La elaboracidén de conservas acidificadas comprende necesariamente
las siguientes operaciones minimas:

a) Seleccidn y preparacidén del alimento como
asimismo del resto de ingredientes tales como
vinagre, condimentos, aceites, especias, etc.

B) Limpieza y Sanitizacidén de los envases y
llenado de los mismos.

c) Extraccion o eliminacidn del aire de los
envases llenos antes de proceder al cierre
correspondiente,

D) Cierre o sellado de los envases ya llenos,

E) Esterilizacién.

F}) Enfriamiento del producto.

G) Almacenamiento de control.

H) Etiquetado, distribucién, ete..
Toda conserva una vez elaborada y antes de ser distribuida, debe
someterse a un almacenamiento minimo de 30 dias, con el objeto de

separar las conservas alteradas y al mismo tiempo que se produzca
uniformidad y equilibrio del medio enlatado.



Las especificaciones que se sefialan a continuacién sélo podran
satisfacerse cuando en la elaboracién de CHILES JALAPENOS O
SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE, se utilicen materias primas e
ingredientes de calidad sanitaria, se apliquen buenas técnicas de
elaboracidén, se realicen en 1locales e instalaciones bajo
condiciones higiénicas gue aseguren que el producto es apto para el
consume humano de acuerdo con el cédigo Sanitario de los Estados
Unidos Mexicanos y sus Reglamentos y demads disposiciones de 1la
Secretaria de Salubridad y Asistencia.

Se entiende por CHILES JALAPENOS O SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE
el producto alimenticio usado como condimento, elaborado con chiles
sanos, limpios y con el grado de madurez adecuado del género
CAPSICUM ANNUUM variedad longus (Senat) que han sido sometidos o no
al proceso de encurtido y posteriormente envasados en un medio
liguido constituido de vinagre, aceite vegetal comestible, sal y
agua, pudiendo adicionarse o no de verduras y especias.

ESPECIFICACIONEE

Los CHILES JALAPENOS O SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE en sus 6
tipos y dos grados de calidad para el tipo 1, deben cumplir con las
especificaciones que se indican a continuacién.

*) 8ENSORIALRS

COLOR: Caracteristico del producto.
OLOR: Caracteristico del producto exento de
olores desagradables
SABOR: Picante caracteristico.
CONSISTENCIA: Debe ser firme, sin presentar
ablandamiento o endurecimiento
excesivo.

CONTENIDO NETC Y MASA DREGADR

Los valores de contenido neto y masa drenada se fijaran segiln
dispesiciones de la Secretaria de Comercio y la Secretaria de
Salud.

MICROBIOLOGICAS

El producto objeto de esta norma no debe contener microorganismos
patégenos, toxinas microbianas, ni otras sustancias tdxicas gque
puedan afectar la salud del consumidor o provocar deterioro del
producto.



*h) FISICAS Y QUINMICAS:

ESPECIFICACIONES MINIMO MAXIMO

Acidez expresada 0.75 2.0
en % de acido
acético

Cloruroes 2.0 700
expresados en % de : g At
NaCl

pH ‘ B R )
Llenado % del 90.0 - o
volumen del envase

Espacio libre % " 10.0
del volumen del
envase

CONTENIDO NETO Y NASA LRENADA

Los valores de contenido neto y masa drenada se fijardn segin
disposiciones de la Secretaria de Comercid y la Secretaria de
Salud.

NICROBIOLOGICAS

El producto objeto de esta norma no debe contener microorganismos
patégenos, toxinas microbianas, ni otras sustancias téxicas que
puedan afectar la salud del consumidor o provocar deterioro del
producto.

CONTANINANTES QUINICOS

No deberd contener ningin contaminante quimico en cantidades que
puedan representar un riesgo para la salud. Los limites maximos
para estos contaminantes quedan sujetos a los que establezca la
Secretaria de Salud.

Para la verificacién de las especificaciones fisicas, quimicas y
microbioldgicas que establece la norma NOM-F-121-1982 se deben
aplicar las Normas Oficiales Mexicanas.



CAPITULO 2.- QUE E8 EL ANALISIS DE RIBSGOS, IDENTIFICACION
¥ CONTROL DE PUNTO8 CRITICO8 EN LA
BLABORACION DE “CONSERVAS ACIDIFICADAS"

El Andlisis de Riesgos, Identificacién y Control de Puntos Criticos
surgié como un método (de garantia de la calidad) para controlar
los alimentos que se usarian en los programas espaciales, en la
década de los sesenta. Los métodos de control debian garantizar la
seguridad de los alimentos que consumirian los astronautas. Hasta
esa época, los procedimientos de control no eran lo
suficientemente adecuados para garantizar la seguridad y ademas
requerian un gran nimero de pruebas o ensayos.

Es asi como un grupo de investigadores comenzd a evaluar los
procesos de produccidén con el objeto de establecer un método de
control preventivo; este lo desarrollan en Estados Unidos la
Corporacién Pillsbury, la Armada Naval de los Estados Unidos y la
Agencia Nacional Aeroespacial (NASA), con el fin de establecer un
método de control preventivo, en lugar de 1los controles
retrospectivos en los que los problemas se detectan luego de
acontecidos.

Este método fue inicialmente presentado en la Conferencia Nacional
de Proteccién de Alimentos en los Estados Unidos de Norteamérica,
en 1971, con el nombre de:

"HAZARD ANALISIS CRITICAL CONTROL POINTS" (HACCP) .

A partir de este momento fue adopténdose, gradualmente, en las
grandes Industrias y en 1los servicios de comidas para
colectividades. En América Latina el concepto se discutidé por
primera vez en 1974,

Basdndose en este método diversas organizaciones han recomendado
su aplicacién en la elaboracidn de alimentos como son el caso de
la FDA (Administracién de Alimentos y Medicamentos), la OMS
(Organizacién Mundial de la Salud), a partir de 1985 y la OPS
(Organizacién Panamericana de la Salud), esta Ultima organizacién
ha propiciado la realizacidén de estudios pilotos aplicando el nuevo
método a la preparacidn de comidas en los hogares y a los alimentos
preparados para la venta callejera (estos estudios resultaron
exitosos). La OPS/OMS realizaron talleres regionales y nacionales
de adiestramiento para difundir la aplicacién de este método.

Por otra parte, en algunos documentos del Codex Alimentarius ya se
ha incorporado el método, en el Cddigo de Practicas para Alimentos
Enlatados de Baja Acidez, al igual que en el C6digo de Practicas de
Higiene para Productos Carnicos elaborados con carne de res y aves
en los Estados Unidos de América.



El programa proporciona una metodologia gue se enfoca hacia el modo
de como deben evitarse o reducirse los peligros asociados a la
produccién de alimentos. En este método es necesario realizar una
evaluacién cuidadosa de todos los factores internos y externos que
intervienen en el proceso de un alimento, desde los ingredientes o
materia prima hasta el producto terminado incluyendo el proceso de
elaboracién, la distribucién y el consumo.

En todo el proceso se determinan aquellas operaciones que deben
mantenerse bajo estricto control para asegurar que el producto
final <cumpla con las especificaciones microbiolégicas vy
fisicoguimicas gque le han sido establecidas.

Cada una de estas operaciones que se deben mantener bajo control se
designan como PUNTO CRITICO DE CONTROL para diferenciarlas de las
demds operaciones en donde no se requiere de un control estricto.

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

El Anadlisis de Riesgos, Identificacién y Control de Puntos Criticos
proporciona 7 PRINCIPIOS que son la base en la cual puede apoyarse
el procesador de alimentos para aplicar este método de control de
Calidad en la elaboracién de un alimento. Cada punto es una etapa
dirigida hacia la obtencidn de productos de Calidad.
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CAPITULO 3.~ LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS,
IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS EN EL
PROCESO DE "CONSERVAS ACIDIFICADAS"

1. IDENTIFICAR LOS RIESGOS O
PELIGROS

2. DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (PCC)

3. ESTABLECER ESPECIFICACIONES
PARA CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL (PCC)

v

4. MONITOREAR CADA PUNTO CRITICO
DE CONTROL (PCC)

5. ESTABLECER ACCIONES
CORRECTIVAS QUE DEBEN SER
TOMADAS EN CASO DE QUE
OCURRA UNA DESVIACION EN EL
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

v

I 6. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE

REGISTRO

VERIFICACION

I 7. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE

11



El Andlisis de Riesgos, Identificacién y Control de Puntos Criticos
es un método de control de calidad que debe aplicarse con la
participacién de personal especializado en alimentos, asi como
también todo aguel que conoce el producto, su proceso, distribucién
y consumo.

El ARICPC debe realizarse por separado especificamente para cada
producto que se elabore en dicha industria.

Tomando como caso particular la elaboracién de '"Conservas
Acidificadas",

Comenzaremos por explicar cada principio.

PRINCIPIO 1: IDENTIFICAR LOS RIESGOS O PELIGROS

Un riesgo o peligro es la probabilidad de que se desarrolle en el
alimentoc cualquier alteracién biolégica, fisica o quimica
inaceptable para la salud del consumidor, aparte de influir en la
seguridad o alteracién de dicho alimento.

Se recomienda elaborar una lista de las operaciones o etapas del
proceso de elaboracidén de "CONSERVAS ACIDIFICADAS", para detectar
y determinar riesgos significativos que pudieran existir
(condiciones gue permitan la multiplicacién de microorganismos en
la materia prima y en el producto terminado, etc.).

Deben analizarse todas las operaciones del proceso para determinar
los riesgos gue puedan presentarse.

En esta etapa lo que se pretende es:

* Identificar materias primas y alimentos que pudieran
contener microorganismos patdgenos, sustancias téxicas o un
elevado nimero de microorganismos que provoquen y faciliten su
deterioro. Hacer una inspeccidén minuciosa de chiles, cebollas,
ajos, zanahorias, etc. de las condiciones de transporte, de
recepcibén, de lavado, y de proceso, asi mismo saber para dque
producto seran destinados finalmente.

* Identificar en cada etapa del proceso de "CONSERVAS
ACIDIFICADAS", 1las condiciones, fuentes y puntos especificos de
contaminacién. Por ejemplo en lo que se pondria especial cuidado
seria en el lavado, tanto de materia prima como de equipo.

* Determinar la posibilidad que tienen los microorganismos
de sobrevivir o multiplicarse durante la recepcién de materia prima
(chiles, cebollas, zanahorias, ajos, etc.), Yy durante las
diferentes etapas del proceso (recepcidén de materia prima,
seleccidn, lavado, escaldado, rajado y despatado, llenado de latas,
agotado, engargolado, esterilizacién, enfriamiento, etiquetado,
almacenamiento, distribucidén y consumo) de  "CONSERVAS
ACIDIFICADAS".
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* Evaluar todos los riesgos y gravedad de los peligros
identificados. De acuerdo a las posibilidades y al criterio de
cada industria que elabore "Conservas Acidificadas", realizar un
estudio a conciencia de donde se han tenido mayor nlimero de
problemas al procesar chiles, que tan graves son, y gue medidas
estdn dispuestos a tomar y comprometerse para gue se cumplan en su
totalidad.

Pueden tomarse en cuenta las siguientes recomendaciones para la
identificacién de los riesgos o peligros en la elaboracidn de
"Conservas Acidificadas" como es el caso de "Chiles Jalapefios o
Serranos en Vinagre o Escabeche':

[1] 8i los ingredientes que contiene el producto son
vehiculo de riesgos (principalmente riesgos de
contaminacién por microorganismos).

[2) Si en alguna etapa del proceso existe 1la
posibilidad de la eliminacidén o disminucién de los
riesgos identificados. Por ejemplo: Lavado, Agotado,
Engargolado, Esterilizacién.

[3] Si antes de que el producto sea envasado o enlatado
es factible que por diversas razones se adguiera una
contaminacién.

{4] El1 producto terminado a gque segmento de la
. poblacidn estara dirigido.

[6] 8i es posible que exista abuso en la manipulacién,
adquisicidén, uso, consumo o manejo de los chiles,
por parte del consumidor.
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PRINCIPIO 2: DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

Un Punto Critico de Control (PCC) es cualquier operacién en el
proceso donde la falta del control puede implicar un riesgo para la
salud.

Son identificados en las diversas operaciones del proceso donde sea
necesario el control del riesgo o peligro.

La Comisién Internacional para Especificaciones Microbiolégicas de
Alimentos (ICMSF) en 1988 recomendd gue sean establecidos 2 tipos
de Puntos Criticos de Control:

* PUNTO CRITICO DE CONTROL 1 (PCCl):

Donde se efectlia un control completo de un riesgo y
por lo tanto se elimina el riesgo gue existe en esa
etapa en particular, por ejemplo los procesos de
Pasteurizacién o "Esterilizacién Comercial".

* PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2):

Donde se lleva a cabo un control parcial, por tanto
es posible reducir la magnitud del riesgo, por
ejemplo el lavado de la materia prima.

La informacién que se obtiene con el andlisis de riesgos aplicado
al proceso de "Conservas Acidificadas", debe ser la base para la
identificacién de cual o cuales operaciones del proceso son PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL, determinandolos de acuerdo a cada riesgo
identificado.

En algunos procesos una sola operacidén considerada como
un punto critico de control puede ser utilizada para
eliminar uno o mas peligros y riesgos microbiolégicos,
por ejemplo, la Pasteurizacidon de la leche.

Son caracteristicos de cada proceso y no puede aplicarse a otros
diferentes, ni siguiera al mismo cuando es aplicado en condiciones
distintas.

Es posible que un riesgo o peligro se controle o se prevengan
varias operaciones, debe decidirse de acuerdo al criterio de 1la
empresa que elabora "Conservas Acidificadas" cual es la de mayor
prioridad, al igual que si se detectan varios riesqgos gue deben
prevenirse o controlarse, es indispensable comenzar por los de
mayor importancia.
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Se requiere de un minucioso andlisis para la identificacién de los
puntos criticos de control, ya que los peligros se identifican en
diversas operaciones o etapas del proceso, no obstante, serdn de
mayor prioridad los que si no se controlan, pueden afectar la salud
del consumidor, Apoyandonos en lo anterior, las decisiones tomadas
se agilizan ademds de simplificarse.

En algunas etapas del proceso, aunque no sean puntos criticos de
control dado que el nivel de riesgo o peligro que pudiera existir
es pequefio, es necesaria la supervisidn.

Los procedimientos de limpieza y sanitizacién han sido
recientemente incluidos como puntos criticos de control en los
programas de Andlisis de Riesgos, Identificacién y Control de
Puntos Criticos, esto demuestra la flexibilidad del método para
adecuarse a las necesidades particulares de cada empresa dgue
elabore "Conservas Acidificadas".

Para facilitar la identificacidén de un punto critico de control se
cuentan con diversas metodologias, una de ellas, es el uso de los
ARBOLES DE DECISION, ilustrados en los siguientes capitulos donde
se describe a grandes rasgos la SECUENCIA PARA LA APLICACION DEL
METODO DE ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS
CRITICOS.

Posteriormente se elabora un diagrama de flujo que contemple todas
las operaciones del proceso, desde materia prima hasta el consumo
del producto, resaltando todos los Puntos Criticos de Control
identificados especificando las condiciones de proceso para cada
operacidén o etapa.
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PRINCIPIO 3: ESTABLECER ESPECIFICACIONES PARA LAS MEDIDAS
PREVENTIVAS ASOCIADAS CON CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL IDENTIFICADO.

Es indispensable para cada Punto Critico de Control del proceso de
"Conservas Acidificadas" establecer sus especificaciones.

Las especificaciones pueden ser de: tiempo, presién, temperatura,
humedad, humedad relativa, actividad acuosa (Aw), pH, acidez
titulable, concentraciones (concentracién de sal, cloro,
conservadores, etc.,), Viscosidad, densidad, caracteristicas
sensoriales (color, olor, sabor, textura, consistencia, apariencia,
etc.). Estas pueden obtenerse de Normas Oficiales, literatura
especializada, estudios y datos  experimentales. Deberan
fundamentarse correctamente para no propiciar la pérdida de control
en las diversas etapas de proceso, que afecte la seguridad del
producto.

PRINCIPIO 4: ESTABLECER EL MONITOREO DE CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL (PCC)

El monitoreo es una secuencia planeada de observaciones y/o
mediciones para determinar si un Punto Critico de Control esté bajo
control, ademds de gue al registrarse tendrd un uso futuro en la
verificacién.

con el Monitoreo se pretenden 3 objetivos:

* El monitoreo es esencial para asegurar que los
riesgos estén bajo control y garantizar la seguridad
del alimento, en todas las operaciones de su
proceso. Si cuando se efectlla el monitoreo hay
indicios de alguna posible desviacién por pérdida de
control, entonces puede tomarse la decisién que
controle la situacién antes que la desviacién
ocurra.

* El monitoreo identifica cuando es evidente una
desviacién en un Punto Critico de Control, e
inmediatamente debe tomarse una accién correctiva.

* El monitoreo provee documentacién escrita que podréa
usarse en la etapa de VERIFICACION DEL ANALISIS DE
RIESGOS, TIDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS
CRITICOS.
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Para el monitorec de los Puntos Criticos de Control, se requiere
gque los procedimientos sean de fécil aplicacién, ya que estos
reflejan las condiciones del proceso de "Conservas Acidificadas",
en la linea de produccidn.

Debe ser eficaz y capaz de detectar cualquier desviacién, ademas de
brindar ésta informacién oportunamente para que sean tomadas las
medidas correctivas pertinentes.

Se recomiendan 5 tipos de Monitoreo
* OBSERVACIONES VISUALES
* ANALISIS SENSORIALES
* ANALISIS FISICOS
*  ANALISIS QUIMICOS

* ANALISIS MICROBIOLOGICOS

Los monitoreos por medioc de Andlisis Fisicoquimicos son los de
mayor aceptacidn, gracias a que se realizan con rapidez e indican
las condiciones de control en el proceso del alimento.

Los Andlisis Microbiolégicos en el monitoreo de los Puntos Criticos
de Control (PCC), no se emplean con frecuencia, debido al tiempo
que se requiere para obtener resultados. En muchos casos el
monitoreo puede ser complementado a través del uso de pruebas
fisicas, gquimicas y sensoriales, asi como las observaciones
visuales. Sin embargo, los criterios microbiolégicos son de suma
importancia en la verificacidén en la que se estd trabajando.

Cuando no es posible monitorear un Punto Critico de Control (PCC)
de manera continua, es necesario que el intervalo de monitoreo sea
lo suficientemente real para establecer que el riesgo o peligro
estd bajo control.

Se necesita elaborar un plan de monitoreo para cada PCC. Estas
acciones de monitoreo pueden realizarse una vez en cada turno de
trabajo, cada hora o de preferencia de manera continua.

Se incluird la observacidén, medicidén y registro de parametros
establecidos para dicho control. Aclarando, gue los procedimientos
elegidos para el monitoreo permitiran tomar medidas correctivas con
rapidez.

En algunos alimentos o ingredientes, no hay alternativa para
sustituir la realizacidén de pruebas microbioldgicas, sin embargo es
importante establecer la frecuencia de las tomas de muestras, que
sean las adecuadas para la deteccidén real de bajos niveles de
microorganismos de alto riesgo (patégenos).
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Esto no se logra siempre debido al tamafioc de muestra que se
necesita, y a que generalmente no se toma una nuestra
representativa del lote. Esto 1limita el uso de las pruebas
microbiolégicas en el ARICPC, pero es posible integrarlas como una
medida en la Verificacién de los Puntos Criticos de Control (PcC).

Es de suma importancia implantar de antemano las acciones de
monitoreo gue se realizarén en cada Punto Critico de Control (PCC),
designando quién y como las llevard a cabo, y exigiendo que todos
los registros y documentos asociados con el monitoreo estén bhajo la
responsabilidad de la persona que los realizé. De esto dependeran
las medidas preventivas que se tomardn en un momento dado.

PRINCIPIO 5: ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS QUE DEBEN SER
TOMADAS CUANDO EL MONITOREC INDICA QUE HAY UNA
DESVIACION EN UN PUNTO CRITICO DE CONTROL.

No s6lo en la Industria procesadora de "Conservas Acidificadas",
sino en todas las industrias gue elaboren productos alimenticios,
las acciones correctivas seran definidas con claridad antes de
aplicarse, responsabilizadndo de 1las acciones Unicamente a una
persona, para evitar complicaciones posteriores.

Los planes de monitoreo establecidos, asi como las acciones
correctivas serviran de apoyo para:

* Determinar el destino de un producto rechazado

* Corregir la causa del rechazo, hasta garantizar dque el
Punto Critico de Control (PCC) se encuentra de nuevo bajo
control

* Mantener registros de todas las acciones correctivas que

se aplicaron cuando sucedid la desviacidn del Punto
Critico de Control (PCC).

Se propone en la elaboracidn de "Conservas Acidificadas", el uso
de hojas de control, en las cuales se especifigue la accibn
correctiva necesaria para cada Punto Critico de Control (PCC)
identificado, en caso de que ocurra una desviacién.

Debido a la variedad en Puntos Criticos de Control (PCC) para la
diversidad de alimentos que incluyen las "Conservas:Acidificadas",
al igual que la variedad de posibles desviaciones;, los planes de
las acciones correctivas especificas deben: elaborarse
especificamente para cada Punto Critico de Control (PCC).
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El indicado para tomar acciones correctivas en la elaboracién de
"Conservas Acidificadas", sera Gnica y exclusivamente el personal
gue tiene completo conocimiento del producto, del proceso de
elaboracién del alimento y del plan del ARICPC.

Se propone que los lotes de "Conservas Acidificadas" que han sido
sometidos a acciones correctivas (llevadas a cabo para asegurar la
calidad), deben ser asentadas en el procedimiento de registro
creado para el ARICPC, debiendo permanecer en el archivo
correspondiente por un tiempo razonable Yy convenientemente
establecido, ya sea después de la fecha de caducidad o de la vida
media de anaquel esperada en el producto.

PRINCIPIO 6: ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO

En todas las empresas gue procesan alimentos,es muy importante que
en las etapas de proceso del alimento, en este caso de "Conservas
Acidificadas", se mahtengan registros de control de ingredientes,
procesos y productos, para gue en caso necesario se cuente con el
apoyo adecuado de una herramienta de consulta. Estos registros son
muy importantes ya que también se utilizaradn para garantizar gue un
Punto Critico de Control (PCC) estd controlado, pues cumple con las
especificaciones que se han establecido.

El establecimiento de procedimientos de registro, se hace afdin mas
importante cuando las dependencias gubernamentales encargadas de la
regulacién sanitaria adoptan un método de control como lo es el
ARICPC, siendo mds factible, que posteriormente las verificaciones
se enfoquen mas a la revisidn de los Puntos Criticos de Control
(PCC) detectados por este método y menos en las inspecciones del
producto final.

Los registros derivados de la aplicacidn del método de ARICPC en la
elaboracidén de "Conservas Acidificadas", deben quedar archivados,
y mantenerse en las instalaciones asignadas por la empresa.
Los registros que adopten las empresas procesadoras de
"Conservas Acidificadas", deben contener:
* El plan desarrollado para la aplicacién del
método del Analisis de Riesgos, Identificacion y-

Control de Puntos Criticos (ARICPC). A

* Registros obtenidos durante la aplicacién»dél plan;,
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EL PLAN DE ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS
CRITICOS INCLUYE:

* Listado del personal que forma el equipo dque
aplicara el plan y la responsabilidad asignada acada
uno.

* Descripcién del producto y su uso.

* Diagrama de flujo completo para el proceso del
alimento, indicando los Puntos Criticos de Control
(PCC) .

* Especificaciones

* Acciones de monitoreo

* Planes de acciones correctivas para desviaciones de

los Puntos Criticos de Control (PCC).

* Procedimientos de registro.
* Procedimientos para la verificacién del método de
ARICPC.

PRINCIPIO 7: ESTABLECER PROCEDIMIENTOS PARA VERIFICAR QUE EL
METODO DE ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y
CONTROL DE PUNTOS CRITICOS (ARICPC) ESTA FUNCIONANDO
CORRECTAMENTE

La verificacidén debe realizarse por quien elabora el producto, para
corroborar gue el método de ARICPC que se lleva a cabo concuerda
con el plan disefiado.

La verificacidén puede incluir la revisién de los registros de los
andlisis microbiolégicos, guimicos y fisicos; puede usarse cuando
este método de control se aplica por primera vez, asi como parte de
la revisién continua de un plan establecido con anterioridad.

Los procedimientos de verificacién pueden incluir:

* El establecimiento de planes de verificacién
apropiados
* Revisién del plan de ARICPC periddicamente,

verificando que esté de acuerdo con el disefio
original o si se requiere de modificaciones para su
adecuacién

* Revisién de los procedimientos para el registro de
los Puntos Criticos de Control
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CAPITULO 4.~

Revisién de las desviaciones en el proceso y destino

del producto elaborado, cuando sucedieran

Inspeccidn de las operaciones designadas como PUNTO
CRITICO DE CONTROL (PCC)

SECUENCIA LOGICA PARA LA APLICACION DEL METODO DR
ANALISIS DE RIESGOB, IDENTIFICACION Y CONTROL DE
PUNTOS CRITICOS EN BL PROCESO DE "CONSERVAS
ACIDIFICADAS"™: "“CHILES JALAPENOS O SERRANOS EN
VINAGRE O ESCABECHE"

Para la aplicacidn de este método se requiere del conocimiento, uso
y realizacién de todas las etapas que a continuacidén se indican:

{A]

{B)

(<l

D]
(E]
{F]

{6l

{H]

[1]

(J1]

{K]

(L]

Formar un equipo de Anadlisis de
Riesgos, Identificacién y Control de
Puntos Criticos

Describir el alimento y su distribucién

Identificar el uso del alimento por
los consumidores

Elaborar un diagrama de flujo
Verificar el diagrama de flujo
Enumerar los riesgos asociados con
cada operacidn del proceso y las
medidas preventivas para controlar
los riesgos

Identificar en cada operacién del proceso
los Puntos Critices de Control (PCC)

Establecer especificaciones para cada
Punto Critico de Control (PCC)

Establecer un procedimiento de monitoreo
para cada Punto Critico de Control (PCC)

Establecer acciones correctivas
Establecer procedimientos de registro y
documentacidén de la aplicacidén del método
ARICPC

Verificacién del método ARICPC
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL

DE PUNTOS CRITICOS (ARICPC) APLICADOS AL PROCESO DE

"CONSERVAS ACIDIFICADAS"

DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (PCC)

‘-—

ESTABLECER ESPECIFICACIONES
PARA CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL (PCC)

¢

MONITOREAR CADA PUNTO CRITICO
DE CONTROL (PCC)

l—

ESTABLECER ACCIONES
CORRECTIVAS QUE DEBEN SER
TOMADAS EN CASO DE QUE

OCURRA UNA DESVIACION EN EL
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

l¢—

ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE
REGISTRO

e

ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION
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A continuacién se describen cada una de las etapas empleadas en
la secuencia légica para la aplicacién del método de ARICPC en
la elaboracién de "CONSERVAS ACIDIFICADAS".

Para gque la aplicacién del método funcione adecuadamente es
necesario el entendimiento y difusién del concepto de
responsabilidad compartida desde los niveles gerenciales vy
directivos hasta los diferentes sectores obreros gue laboran en
la empresa. Esta responsabilidad implica que cada operacidén o
etapa del proceso sea tomada como un elemento integral y completo
del sistema, llevando consigo asi la optimizacién del producto.

Una vez funcionando el método adecuadamente permitirad sustituir
dreas que tradicionalmente eran destinadas a corregir el proceso
y creard otras Areas como planeacién estratégica y disefio que
garantizarén la calidad asi mismo disminuiré&n la inversién e
incrementarén la productividad.

Un punto fundamental para que el método trabaje adecuadamente es
la capacitacidén continua del personal en los principios bdsicos
del manejo de los alimentos y de sanidad en general.

[A] TFORMACION DE UN EQUIPO DE ANALISIS DE RIESGOS,
IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

La primera etapa es la formacidén de un equipo de personas dque
tengan el conocimiento y la experiencia sobre el producto y el
proceso de elaboracién de "Chiles Jalapefios o Serranos en
Vinagre o Escabeche (enteros o en rajas)", al que se le aplicara
el método de Andlisis de Riesgos, Identificacién y Control de
Puntos Criticos (ARICPC). Este equipo seré el encargado de llevar
a cabo cada etapa del plan, estara integrado por personal de
todas las Areas gue intervengan en la produccidén de "Conservas
Acidificadas". Por ejemplo: personal del &rea de produccioén,
control de calidad, departamento de microbiologia, &rea de
almacenamiento, etc. esto con la finalidad de que el personal que
estd directamente involucrado y familiarizado con las variaciones
y limitaciones de las operaciones del proceso, aplique y ponga
en prdctica esa experiencia y conocimiento durante la aplicacién
del plan.

El plan de ARICPC gque se aplicard en la elaboracién de
"Conservas Acidificadas", pueden requerir también de personal
gue no pertenezca a 'la empresa Yy dque sean necesarios por sus
conocimientos en microbiologia u otras &areas asociadas al
producto y al proceso, para que al colaborar se mejore la calidad
del plan gue ha de llevarse a cabo.
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[B] DESCRIBIR EL ALIMENTO Y SU DISTRIBUCION

El equipo debe realizar la descripcién del producto de manera
completa, se deben observar caracteristicas fisicoquimicas, en
especial aquellas que puedan afectar su estabilidad, desde los
ingredientes utilizados en la formulacién hasta el producto
obtenido.

DESCRIPCION DE: "Chiles Jalapefios o Serranos en Vinagre o
Escabeche"
(T] Se entiende por "Chiles Jalapefios © Serranos en

Vinagre o Escabeche", al producto alimenticio usado
como condimento, elaborado con chiles sanos, limpios
y con el grado de madurez adecuado, del Género
Capsicum annuum variedad longus (Senat) que han sido
sometidos o no al proceso de encurtido y
posteriormente envasados en un medio liguido
constituido de vinagre, aceite vegetal comestible, sal
y agua, pudiendo adicionarse o no de verduras y/o
especias.

[I1)] CHILES ENTEROS DESVENADOS: Es el producto definido en
el punto ([I]J, a los que se les han eliminado
parcialmente semillas y venas.

{III)] CHILES EN MITADES: Es el producto definido en el
punto [I], d9que han sido sometidos a un corte
longitudinal en mitades, parcialmente libre de
semillas y pedinculos.

{IV] CHILES EN RAJAS: Es el producto definido en el punto
[I] que han sido sometidos a varios cortes en sentido
longitudinal, parcialmente 1libre de semillas vy
practicamente libre de pedinculos.

[v] CHILES EN RODAJAS: Es el producto definido en el
punto [I] que han sido sometidos a varios cortes en
sentido transversal, libres de pedianculos.

[VI] CHILES EN TROCITOS: Es el producto definido en el
punto [I]) que han sido sometidos a un procedimiento de
picado, libres de pedanculos.

[VII)] ESCABECHE: Es la mezcla elaborada con vinagre, aceite
vegetal comestible, cebolla, =zanahorias, hojas de
laurel, ajo, sal, azlGcar y especias.

[VIII) ENCURTIDO: Es el procedimiento de conservacién que
consiste en someter los chiles a un tratamiento de
curado a base de sal, adicionado no de vinagre vy
especias en recipientes destinados especialmente para
este propdsito,
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De acuerdo al concepto de "CONSERVAS ACIDIFICADAS" en este caso
“"CHILES JALAPENOS O SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE", se definen
como alimentos que presentan un pH final maximo de 4.3 y con una
actividad acuosa (Aw) mayor a 0.85 .

En las '"CONSERVAS ACIDIFICADAS" no existe, variedad de
microorganismos patdgenos, pues su baja acidez principalmente,
inhibe su crecimiento y en consecuencia la produccién de toxinas,
sin embargo, si el tratamiento térmico aplicado es incorrecto
(emplear temperatura inferior) se favorece la multiplicacidn
microbiana. El Gnico microorganismo patdgeno de importancia para
la Salud Piblica que puede desarrollarse es el Clostridium
botulinum, por lo tanto, es oportuno incluir informacidn sobre
enfermedades, sintomas, tratamiento, etc. La informacién se
amplia con mayor detalle en el ANEXO 1. [VER ANEXO 1]

En cuanto al producto, se debe envasar en recipientes de tipo
sanitario gue tengan cierre hermético, elaborados con materiales
resistentes a las distintas etapas del proceso de fabricacién,
a las condiciones habituales de almacenamiento, de tal naturaleza
que no alteren las caracteristicas fisicas, quimicas vy
sensoriales o produzcan sustancias téxicas. (NOM-F-121-1982).

Para el embalaje del producto se deben usar cajas de cartén o
envolturas de algin otro material apropiado, gue tengan la debida
resistencia y que ofrezcan la proteccidon adezuada a los envases
para impedir su deterioro exterior a la vez gque faciliten su
manipulacién en el almacenamiento y distribucién de las mismos,
sin exponer a las personas que los manipulan. (NOM-F-121-1982).

[C] IDENTIFICAR EL USO DEL ALIMENTO POR LOS CONSUMIDORES

El consumo de "CHILES JALAPENOS © SERRANOS EN VINAGRE O
ESCABECHE", es en forma directa o indirecta, ya que tanto se
consume solo como también se usa para preparar ensaladas,
guisados y una gran variedad de platillos. Va dirigideo al pliblico
en general, no es necesario calentar, una vez abierta la lata se
conservan estos chiles, fuera de ella, en refrigeracién en un
recipiente perfectamente cerrado.
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[D] ELABORAR UN DIAGRAMA DE FLUJO QUE DESCRIBA EL PROCESO DE
""CONSERVAS ACIDIFICADAS" (CHILES EN VINAGRE O ESCABECHE
ENLATADOS EN GENERAL)

RECEPCION I

SELECCION

T -

LAVADO

IIIIIIIIII-\
ESCALDADO I‘

I *% CERNIDO Y DESPEPITADO
= L]

H

- -Dl ** RAJADO-DESPATADO k-— - -
#% OPERACION |

OPCIONAL, PARA |-

RAJAS DE CHILES *%x ESTANQUE Y BOMBEO A TAJADORA
EN VINAGRE 0

ESCABECHE.

LLENADO DE LATAS

VINAGRE AROMATIZADO

INGREDIENTES ADICIONALES

AGOTADO
i ]
ENGARGOLADO
[

ESTERILIZACION

ENFRIAMIENTO i

PRODUCTO TERMINADO

—w
‘L\

ALMACENAMIENTO

l ¥ DISTRIBUCION
CONSUMO k
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[E] VERIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

El equipo debe verificar en 1la planta procesadora, 1las
operaciones que integran el proceso de "Chiles Jalapefios o
Serranos en Vinagre o Escabeche", al que se le realizard un
ARICPC, para gque posteriormente se le compare con el diagrama de
flujo elaborado y se rectifique de acuerdo al proceso.

[F] ENUMERACION DE LOS RIESGOS ASOCIADOS CON CADA OPERACION
DEL PROCESO Y LAS MEDIDAS PREVENTIVAS PARA CONTROLAR LOS
RIESGOS

Se recomienda la elaboracidén de una lista de cada operacién o
etapa del proceso "Chiles Jalapefios o Serranos en Vinagre o
Escabeche":

3

[1] RECEPCION DE MATERIA PRIMA:

Las materias primas (chiles jalapefios o serranos, zanahorias,
cebollas, ajos,especias, etc.) para enlatar deben ser sanos y
limpios, para que no se resienta la calidad del producto final.

El empleo de cualquier materia prima gque muestre signos claros
de alteracién da lugar inevitablemente a algln deterioro en la
calidad del producto final.

El suelo es frecuentemente wuna fuente prolifica de
microorganismos y muchas alteraciones se deben a gérmenes
procedentes del mismo.

[ii] SELECCION:

Se procede a inspeccionar cada ingrediente, en el caso de las
verduras y hortalizas, se seleccionan los aptos para el proceso
y se rechazan los gue no relinan las especificaciones exigidas.

[iii] LAVADO:

La materia prima seleccionada se lava para eliminar impurezas,
suciedad, lodo, insectos, todo tipo de materia extrafia en general
y al mismo tiempo reducir la carga microbiana.

Este lavado puede llevarse a cabo por dos técnicas: ASPERSION o
INMERSION, (lo ideal seria combinar ambas).

Para el lavado se necesita un aporte abundante de agua corriente
y limpia. El uso de agua estdtica o recirculante, aunque sea
renovada frecuentemente, es una practica peligrosa, ya que en
estas circunstancias su contaminacién puede aumentar tanto y tan
rapidamente que al poco tiempo se encuentre la materia prima que
pasa por ella m&s intensamente contaminada de lo que
originalmente estuvo.
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rapidamente que al poco tiempo se encuentre la materia prima gue
pasa por ella mas intensamente contaminada de 1o que
originalmente estuvo.

[iv] ESCALDADO:

Es el calentamiento previo a las operaciones de enlatado, de
alimentos de origen vegetal durante algunos minutos por medio de
agua caliente o vapor, o la mezcla de ambos.

Se efectla para inactivar enzimas, eliminar el aire atrapado en
los tejidos, fijar el color verde, reducir el nimero de
microorganismos o facilitar el acomodo de los productos vegetales
en la lata. Para determinar su efectividad se usan las pruebas
de la catalasa o de la peroxidasa.

[v] RAJADO, DESPATADO, DESPEPITADO:

En esta etapa lo que se pretende es eliminar rabo y semillas del
chile, ademas de rebanarlo de tal manera gque esté listo para la
elaboracidén de rajas de chiles jalapefios en vinagre o escabeche,
o para el proceso al que serd destinado.

NOTA: En caso de elaboracidén de Chiles enteros en vinagre o
escabeche se omite esta operacion.

[vi] LLENADO DE LATAS:

Ya sea antes o después de colocar el chile en las latas se le
adicionan los ingredientes especificos para obtener el tipo de
producto final que se desea obtener (Chiles Enteros en Vinagre
o Escabeche, Chiles en rajas en escabeche o vinagre, etc.).

A la lata casi llena con los chiles e ingredientes opcionales que
incluyen cebolla, zanahoria, ajos, hojas de laurel, aceite
comestible, especias, etc., se le adiciona el vinagre aromatizado
(el cual ha sido previamente preparado).

Toda conseva a nivel del mar requiere tener un vacio interior de
menos de 8 pulgadas con el objeto de permitir y asegurar este
vacio, los envases llenos deben tener en su interior un espacio
superior libre no menor de 1/4 de pulgada (de 6 a 9 milimetros).
Teniendo en cuenta que el vinagre debe cubrir los chiles e
ingredientes sb6lidos de la lata (zanahorias, cebollas, etc.) para
evitar asi alteraciones y complicaciones posteriores.
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[vii] AGOTADO:

Una operacidn esencial del enlatado es la expulsién del aire de
la lata antes de cerrarla. Es importante por las siguientes
razones:

* Disminucién de fugas debidas a la tensidén de
la lata, motivada por la expansién del aire
durante el calentamiento.

* Expulsién del oxigeno, gque acelera la
corrosién interna de la lata.

* Creacién de un vacio cuando la lata se ha
enfriado, ya gue las latas con tapas
abombadas deben considerarse peligrosas;
es necesario asegurarse de que las tapas
permanezcan planas o ligeramente céncavas al variar
levemente la temperatura de almacenamiento o la presién
barométrica.

* Previene la oxidacién del alimento y su
alteracidn posterior.

En la practica comercial los procedimientos adoptados para
expulsar el aire de las latas son:

*kk EVACUACION POR EL CALOR
kkk EVACUACION MECANICA
*k Kk INYECCION DE VAPOR

[viii] ENGARGOLADO:

El engargolado debe considerarse como una parte fundamental en
el proceso de los alimentos enlatados.

Un engargolado de buena calidad comercial debe responder a
ciertas medidas normalizadas que dependen directamente del ajuste
de la maquina y de las caracteristicas de todos los elementos.
Existe una gran interdependencia entre todos los elementos que
entran en la formacidén de un engargolado, de tal manera gue
cudndo la medida de uno de ellos es anormal, frecuentemente
aparece una anormalidad complementaria en otra parte del
insertado del bote. Hasta cierto punto, las dimensiones dependen
del espesor Yy propiedades mecédnicas de la hojalata, generalmente
constantes, y de la cantidad e incluso de como ha quedado
aplicada la junta de goma.
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[ix] ESTERILIZACION:

Se trata de un tratamiento fisico que destruye o elimina todos
los microorganismog viables (por medio de calentamiento).

Estrictamente no se puede lograr una esterilizacién total de un
alimento ya que siempre existe la posibilidad de que sobrevivan
las esporas de algunos microorganismos termorresistentes, por
esto se usa el término "Esterilizacién Comercial".

"Esterilizaciédn Comercial® es un tratamiento térmico para
destruir casi todos 1los microorganismos, principalmente los
patdégenos, productores de toxinas y los que deterioran el
producto, aungue pueden quedar otros presentes pero incapaces de
reproducirse en 1las condiciones de actividad acuosa, pH,
potencial de 6xido-reduccién, temperatura, concentracidén de sales
y de conservadores, etc., que prevalecen en el alimento.

En las "Conservas Acidificadas", el tratamiento térmico no
necesita actuar mds que sobre las levaduras, hongos y bacterias
no esporuladas; la presencia de bacterias esporuladas en
condiciones viables, con excepcidn de ciertas especies acidiricas
en tales productos, no se consideran de importancia desde el
punto de vista de Salud Pdblica, ya que su desarrcllo esta
impedido por su elevada acidez del medio.

Con algunas excepciones, el tratamiento empleado generalmente

para los productos ligera o medianamente dcidos es, tebricamente,
suficiente para destruir todos los organismos, menos a los
termdéfilos més resistentes, y probablemente algunas especies
aerdbicas esporuladas meséfilas.

Las latas comerciales estériles se definen como latas gque han
sido tratados de tal modo que los alimentos, bajo las condiciones
habituales de almacenamiento, ni se alteren ni representen
peligro alguno para la salud del consumidor.

Esta definicidn representa el requisito bacterioldégico minimo
desde el punto de vista de Salud Piablica.

Los organismos de escasa termorresistencia, tales como los cocos
y los bacilos no esporulados, deben eliminarse en todos los
productos enlatados tratados por el calor.
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[x®] ENFRIAMIENTO:

Para evitar la putrefaccién termdéfila o el deterioro
organoléptico del producto, las latas deberédn enfriarse lo mas
rapido posible en un rango de temperatura interna de 37.5°C a
40°C, lo que permite la retencién de una cantidad de calor
suficiente para asegurar un secado exterior répido y evitar asi
la corrosién y la posterior contaminacién microbioldgica.

En esta operacién se mantiene la presién del autoclave durante
el periodo de enfriamiento, reemplazando el vapor por aire
comprimido, manteniéndose la presidén del aire mientras se rocia
el autoclave con agua fria. El1 enfriamiento a presién puede
practicarse también con presién de vapor. Para esta operacién se
necesita que el vapor entre por la cabeza del autoclave para
mantener la presién mientras el agua penetra por su base.

Cuando no puede enfriarse a presién, la del autoclave se deja
descender lentamente hasta la presién atmosférica, se retiran
entonces las latas y se rocian con agua fria o pasandolas a
través de una tina de agua.

Durante las operaciones de enfriado se necesita utilizar SIEMPRE
agua bacteriolégicamente limpia, por la tendencia del agua a
penetrar a través de las junturas.

Deberd 1llevarse un registro del tratamiento del agua de
enfriamiento y de su calidad microbiolégica.

Para asegurar una desinfeccidén eficaz, se prepara una mezcla de
cloro con agua a un nivel que reduzca al minimo el riesgo de
contaminacidén del contenido de la lata durante el enfriamiento:
Para el tratamiento con cloro normalmente se considera adecuado
un tiempo minimo de contacto de 20 minutos, con una concentracién
de cloro de 1.00 mg/l o ppm.

Por otro lado el enfriamiento bajo presién no debe continuar
hasta que las latas estén completamente frias, por que el vacio
formado en las mismas serd un factor que complementara a la
presidn externa, colaborando con ella en la penetracién del agua
por las suturas.

[xi] ETIQUETADO:

El marcado y etiquetado en cada lata del producto debe realizarse
de acuerdo a los articulos 50, 51, 52, 53, 59 del Reglamento de
la Ley General de Salud en Materia de Control Sanitario de
Actividades, Establecimientos y Productos, y de acuerdo al
Articulo 40 de la Ley General de Salud. [VER ANEXO 2]
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[xii] MARCADO EN EL EMBALAJE:

Deben anotarse los datos necesarios para identificar el producto
y todos aquellos otros que se juzguen convenientes tales como las
precauciones que deben tenerse en el manejo y uso de los
embalajes.

[xiii} ALMACENAMIENTO:

Para el embalaje del producto, se deben usar cajas de cartén o
envolturas de algun otro material apropiado, que tengan la debida
resistencia y que ofrezcan la proteccidén adecuada a los envases
para impedir su deterioro exterior a la vez que faciliten su
manipulacién en el almacenamiento y distribucidén de las mismas,
sin exponer a las personas gue los manipulen.

El producto terminado debe conservarse en locales con ambiente

seco, con un intervalo de temperatura media inferior a 22°C a
24°C.
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LISTA DE RIESGOS O PELIGROS ASOCIADOS CON CRADA ETAPA DEL PROCESO DE

JALAPENOS O SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE"

ETAPA DEL
PROCESO

RIESGO
FISICO

RIESGO
QUIMICO

RIESGO
MICROBIOLOGICO

ACCIONES
PREVENTIVAS

RECEPCION
DE
MATERIA
PRIMA

PRESENCIA
DE MATERIA
EXTRANA

RESIDUOS
PLAGUICIDAS

ELEVADA CARGA
MICROBIANA.

PRESENCIA DE
PLAGAS

DESARROLLO DE
PROVEEDORES DE
PRODUCTOS
DESEADOS

SELECCION

PRESENCIA
DE MATERIA
EXTRANA

ELEVADA CARGA
MICROBIANA.
PRESENCIA DE
PLAGAS

SELECCIONAR LOS
INGREDIENTES
QUE CUMPLAN CON
ESPECIFICACIO-
NES INTERNAS DE
LA INDUSTRIA

LAVADO

PRESENCIA
DE MATERIA
EXTRANA

RESIDUOS DE
PLAGUICIDAS

ELEVADA CARGA
MICROBIANA.
PRESENCIA DE
PLAGAS

LAVAR CON AGUA
MICROBIOLOGI~
CAMENTE LIMPIA.
NO RECICLAR EL
AGUA, LAVAR CON
DETERGENTES O
JABONES
ADECUADOS SI ES
NECESARIO

ESCALDADO

OXIDACION
DEL ALIMENTO
POR
INADECUADA
EXPULSION DE
OXIGENO

LA EMPRESA DEBE
ESTABLECERSE DE
ACUERDO A 5US
NECESIDADES Y
POSIBILIDADES
LOS PARAMETROS
DE TIEMPO Y
TEMPERATURA
PARA EVITAR UN
ESCALDADO
INADECUADO.
LAVAR CON AGUA
CALIENTE Y
SANITIZAR EL
EQUIPO DESPUES
DE USARSE

LLENADO
DE LATAS

LLENADO
EXCESIVO
Y/0
DEFICIENTE

PRESENCIA
DE MATERIA
EXTRANA

INADECUADA
CANTIDAD Y/O
CONCENTRA-
CION DE
VINAGRE, QUE
NO REDUZCA
EL pH POR
DEBAJO DE
4.3

CALIBRAR LA
LLENADORA ANTES
DE USARLA.
VERIFICAR QUE
LA CANTIDAD Y
CONCENTRACION
DE VINAGRE SEA
LA ADECUADA.
EMPLEAR VINAGRE
QUE CUMPLA CON
LAS
ESPECIFICACIO-
NES. NO LLENAR
LA LATA CON
VINAGRE
TOTALMENTE.

33

"CHILES




LISTA DE RIESGOS O PELIGROS ASOCIADOS CON CADA ETAPA DEL PROCESO DE

JALAPENOS O SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE"

ETAPA DEL
PROCESO

RIESGO FisSiCO

RIESGO QUIMICO

RIESGO
MICROBIOLOGICO

ACCIONES PREVENTIVAS

AGOTADO

OXIDACION DEL
ALIMENTO POR
INADECUADA
EXPULSION DE
AIRE

EMPLEAR EQUIPO
ADECUADO PARA
EXPULSAR TOTALMENTE
EL AIRE DE LA LATA
ANTES DE QUE SE
CIERRE
HERMETICAMENTE.

ENGARGOLADO

DEFECTOS DE
COSTURA

EMPLEAR EQUIPO
ADECUADO Y CALIBRADO
PARA UM CIERRRE
HERMETICO
GARANTIZ2ADO. LAVAR
CON AGUA CALIENTE Y
SANITIZAR EL EQUIPO
DESPUES DE USARLO.

ESTERILIZACION

PRESENCIA ¥
DESARROLLO DE
PATOGENOS.
Clostridium
botulinum, CAUSANTE
DE ENVENENA-
MIENTO,

DE ACUERDO CON
ESTUDIOS FIJAR
PRESION, TIEMPO Y
TEMPERATURA QUE
GARANTICEN LA
“ESTERILIDAD
COMERCIAL" DEL
ALIMENTO.

EMPLEAR AUTOCLAVE,
TERMOMETRO Y
BAROMETRO ADECUADOS
Y PREVIAMENTE
CALIBRADOS.

ENFRIAMIENTO

AGUA DE ENFRIA-
HIENTO REMANENTE
EN LA SUPERFICIE
EXTERIOR

CONTAMINACION
MICROBIOLOGICA CON
EL AGUA DE
ENFRIAMIENTO

ENFRIAR CON AGUA

L IBRE DE
MICROORGANISMOS PARA
PREVENIR UNA
CONTAMINACION.
LOGRAR UNA
TEMPERATURA INTERNA
DE LA LATA DE 37.5°C
PROMED!O PARA
ASEGURAR UN SECADO
RAPIDO Y PREVENIR LA
CORROSION DE LA
LATA.
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ETAPA DEL RIESGO FISICO RIESGO QUIMICO RIESGO ACCIONES CORRECTIVAS

PROCESO MICROBIOLOGICO

PRODUCTO PRESENCIA DE _ PRRESENCIA DE PRESENCIA Y TOMAR UNA MUESTRA

TERMINADD MATERIA EXTRANA RESIDUOS O DESARROLLO DE REPRESENTATIVA AL
SUBSTAN-CIAS ESPORAS Y/0 AZAR DE X LOTE DE
QUIMICAS MICROORGAN1S-MOS PRODUCTO TERMJNADO
INDESEA-BLES EN | PATOGENOS ORIGINADA POR MEDIO DE METODOS
EL PRODUCTO POR UN PROCESO ESTA-DISTICOS Y

DEFICIENTE Y/0 POR
CONTAMINA-CION
CRUZADA.

EFECTUAR ANA-LISIS
SENSO-RIAL, FISICO,
QUMICO Y MI-
CROBIOLOGICO.
MANTENER AL PRODUCTO
EN CUARENTENA ANTES
DE SU DISTRIBUCION
Y VENTA.
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y
CONTROL DE PUNTOS CRITICOS EN EL PROCESO DE "CONSERVAS
ACIDIFICADAS"

I 1. IDENTIFICAR LOS RIESGOS O PELIGROS

2. DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS DE
: CONTROL (PCC) .

3. ESTABLECER ESPECIFICACIONES PARA CADA PUNTO
CRITICO DE CONTROL (PCC)

4

4. MONITOREAR CADA PUNTO CRITICO DE CONTROL
(PcC)

l¢—

5. ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS QUE DEBEN
SER TOMADAS EN CASO DE QUE OCURRA UNA
DESVIACION EN EL PUNTO CRITICO DE CONTROL
(pCC)

¢

I 6. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO

¢

I 7. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION
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[G] IDENTIFICAR EN CADA OPERACION DEL PROCESO LOS PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL (PCC)

La informacidén obtenida en el principio 1.~ IDENTIFICAR LOS
RIESGOS O PELIGROS, se utiliza en este inciso para detectar cual
0 cuales etapas son PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.

Los Puntos Criticos de Control (PCC) son caracteristicos y
especificos de cada proceso de "Conservas Acidificadas" y no
pueden aplicarse en otros giros de alimentos.

La Comisién Internacional para especificaciones microbiolégicas
de alimentos (ICMSF) en 1988 recomendd que sean establecidos 2
tipos de PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC):

* PUNTO CRITICO DE CONTROL 1 (PCC1)
Se lleva a cabo un control completo y por lo
tanto se elimina el riesgo que existe en esa
etapa en particular, por ejemplo el proceso de
"Esterilizacién Comercial".

* PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2)
Se efectGa un control parcial del riesgo o
peligro, por lo gque sdlo es posible reducir 1la
magnitud del riesgo, por ejemplo el lavado de
materia prima.

Existen diversas metodologias para identificar un PUNTO CRITICO
DE CONTROL (PCC), una de estas metodologias es la utilizacidn de
los ARBOLES DE DECISION, sistematizando asi la aplicacién del
PRINCIPIO 2.

PARA APLICAR CORRECTAMENTE LOS ARBOLES DE DECISION UNICAMENTE DEBEN
CONTESTARSE LAS PREGUNTAS DEL DIAGRAMA RESPECTIVO, SIGUIENDO EL ORDEN
QUE INDICAN LAS FLECHAS. LOS ARBOLES DE DECISION NO SIGUEN UN FORMATO
RIGIDO Y SE PUEDEN ADAPTAR A LAS NECESIDADES DE CADA PROCESO DE
ELABORACION DE "CONSERVAS ACIDIFICADAS", EN ESTE CASO EN LA ELABORACION
DE “"CHILES JALAPENOS O SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE"

DIAGRAMA 1. PARA APLICARSE EN MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES.

DIAGRAMA 2. PARA CADA PRODUCTO INTERMEDIO Y PARA EL
PRODUCTO TERMINADO.

DIAGRAMA 3. PARA CADA ETAPA DE FABRICACION.
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DIAGRAMA 1
IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(JOUVE / ILSE EUROPE, 1991)

l.- PARA CADA MATERIA PRIMA O INGREDIENTE UTILIZADO

Pl. ¢ PUEDE CONTENERNER LA MATERIA PRIMA O
INGREDIENTE EL PELIGRO O RIESGC EN
ESTUDIO (FISICO, QUIMICO O BIOLOGICO) A NIVELES
PELIGROSOS PARA EL CONSUMIDOR ? NO

R -3 ¢ REPETIR CON OTRAS MATERIAS
PRIMAS O INGREDIENTES

P2. ; PUEDE EL PROCESO, INCLUIDO EL
USO CORRECTO POR EL CONSUMIDOR
GARANTIZAR LA ELIMINACION DEL
PELIGRO O SU REDUCCION HASTA
UN NIVEL CONSIDERADO COMO

ST ACEPTABLE O SEGURO ?

LA CALIDAD MICROBIOLOGICA, NO
FISICA O QUIMICA DE LA MATERIA
PRIMA NO ES CRITICA

h 4

LA CALIDAD MICROBIOLOGICA, FISICA O
QUIMICA DE LA MATERIA PRIMA DEBE SER
CONSIDERADA COMO PCC (*

REPETIR LA Pl. PARA OTRAS MATERIAS PRIMAS O
INGREDIENTES
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DIAGRAMA 2

IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(JOUVE / ILSI EUROPE, 1991)

2. PARA CADA PRODUCTO INTERMEDIO CONSIDERADO EN CADA ETAPA DE LA
FABRICACION Y PARA EL PRODUCTO TERMINADO

P3. ¢ ES ESENCIAL LA FORMULACION/COMPOSICION O
ESTRUCTURA PARA EVITAR EL PELIGRO DE
ALCANZAR UN NIVEL NOCIVO PARA EL
CONSUMIDOR ?

SI

LA FORMULACION, COMPOSICION O NO

ESTRUCTURA ES UN PCC (*) PARA EL
PRODUCTO CONSIDERADO

A 4

NO ES UN PCC

NOTA: (*) PARA LOS DIAGRAMAS 1,2 Y 3; CUANDO SE
DETERMINE UN PUNTO CRITICO DE CONTROL
(PCC), DEBE CONSIDERARSE LO SIGUIENTE:

CUANDO SE ELIMINA TOTALMENTE EL RIESGO:
ES UN PCCl

CUANDO SE REDUCE PARCIALMENTE O SE
CONTROLA EL RIESGO: ES UN PCC2
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DIAGRAMA 3

IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

(JOUVE / ILSI EUROPE, 1991)

3.~ PARA CADA ETAPA DE LA FABRICACION

P4. ¢ ESTA ETAPA PUEDE PERMITIR LA CONTAMINACION
CON EL AGENTE DE PELIGRO O RIESGO CONSIDERADO, O
PERMITIR QUE ESTE AUMENTE HASTA UN NIVEL NOCIVO ?

SI

P5. ¢ UN PROCESO POSTERIOR GARANTIZARA,
INCLUIDO EL USO CORRECTO POR EL
CONSUMIDOR, LA ELIMINACION DEL
PELIGRO O SU REDUCCION HASTA UN
NIVEL SEGURO ?

SI

NO

—

REPETIR P4 PARA
EL RESTO DE LAS
ETAPAS SI

NO

v

P6.

¢ SE PRETENDE CON ESTA
ETAPA ELIMINAR,
INHIBIR O PREVENIR LA
CONTAMINACION Y/O EL
AUMENTO DEL PELIGRO O
RIESGO HASTA NIELES
NOCIVOS ?

.

NO

REPETIR P4 PARA EL RESTO
DE LAS ETAPAS

RIESGO O PELIGRO CONSIDERADO

ESTA ETAPA DEBE SER CONSIDERADA COMO UN PCC (*) PARA EL
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1.

PARA CADA MATERIA PRIMA O INGREDIENTE UTILIZADO

¢ PUEDE CONTENER LA MATERIA PRIMA O
INGREDIENTES (CHILES, CEBOLLAS,
ZANAHORIAS, VINAGRE, CONDIMENTOS,
AGUA,ETC.) EL PELIGRO O RIESGO EN
ESTUDIO (FISICO, QUIMICO O
BIOLOGICO) A NIVELES PELIGROSOS
PARA EL CONSUMIDOR ?

SI

PUEDE EL PROCESO, INCLUIDO EL
USO CORRECTO DEL CONSUMIDOR,
GARANTIZAR LA ELIMINACION DEL
PELIGRO O SU REDUCCION HASTA UN
NIVEL CONSIDERADO ACEPTABLE O
SEGURO ?

[

SI

LA CALIDAD MICROBIOLOGICA, FISICA O QUIMICA DE

LA MATERIA PRIMA O INGREDIENTES NO ES CRITICA
*hKk

NOTA:

**x*  SIEMPRE Y CUANDO EL PROCESO
ESTE DISENADO Y OPERADO
CORRECTAMENTE PARA ELIMINAR EL
RIESGO.
NO SE CONSIDERA LA CONTAMINACION
SISTEMICA POR PLAGUICIDAS EN
VEGETALES.
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2.- SELECCION

¢ LA SELECCION PUEDE PERMITIR LA
CONTAMINACION CON EL AGENTE DE
PELIGRO O RIESGO CONSIDERADO,
O PERMITIR QUE ESTE AUMENTE
HASTA UN NIVEL NOCIVQ ?

NO

¢ SE PRETENDE CON LA SELECCION
ELIMINAR, INHIBIR O PREVENIR LA
CONTAMINACION Y/O EL AUMENTO
DEL PELIGRO O RIESGO HASTA UN
NIVEL NOCIVO ?

NO

ESTA ETAPA NO SE CONSIDERA COMO
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)
PARA EL RIESGO O PELIGRO
CONSIDERADO
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3.- LAVADO

EL LAVADO PUEDE PERMITIR LA
CONTAMINACION CON EL AGENTE
DEL PELIGRO O RIESGO
CONSIDERADO O PERMITIR QUE
ESTE AUMENTE HASTA UN NIVEL
NOCIVO ?

o

NO

¢ SE PRETENDE CON EL LAVADO
PREVENIR LA CONTAMINACION Y/O
EL AUMENTO DEL PELIGRO O
RIESGO HASTA NIVELES NOCIVOS ?

ESTA ETAPA DEBE SER CONSIDERADA
COMO UN PCC2 PARA EL RIESGO O
PELIGRO CONSIDERADO.
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4.- ESCALDADO

[

PUEDE PERMITIR EL ESCALDADO

LA CONTAMINACION CON EL AGENTE

DEL PELIGRO O RIESGO CONSIDERADO, O
PERMITIR QUE ESTE AUMENTE HASTA UN
NIVEL NOCIVO ?

NO

[

SE PRETENDE CON EL ESCALDADO ELIMINAR,
INHIBIR O PREVENIR LA CONTAMINACION
Y/O EL AUMENTO DEL PELIGRO O RIESGO
HASTA UN NIVEL NOCIVO ?

sI

ESTA ETAPA DEBE SER CONSIDERADA
COMO PUNTO CRITICO DE CONTROL 2
(PCC2) PARA EL RIESGO O PELIGRO
CONSIDERADO
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5.~ LLENADO DE LATAS

¢ PUEDE PERMITIR EL LLENADO DE
LATAS LA CONTAMINACION CON EL
AGENTE DEL PELIGRO O RIESGO
CONSIDERADO O PERMITIR QUE ESTE
AUMENTE HASTA UN NIVEL NOCIVO ?

NO

¢ SE PRETENDE CON EL LLENADO DE
LATAS ELIMINAR, INHIBIR O
PREVENIR LA CONTAMINACION Y/O
EL AUMENTO DEL PELIGRO O RIESGO HASTA
UN NIVEL NOCIVO ?

EL LLENADO DE LATAS DEBE SER CONSIDERADO
COMO PUNTO CRITICO DE CONTROL PCC 2 PARA EL
RIESGO O PELIGRO CONSIDERADO

45




6.~ AGOTADO

¢ PUEDE PERMITIR EL AGOTADO LA
CONTAMINACION CON EL AGENTE
DEL PELIGRO O RIESGO CONSIDERADO O
PERMITIR QUE ESTE AUMENTE HASTA UN
NIVEL NOCIVO ?

NO

¢ SE PRETENDE CON EL AGOTADO ELIMINAR,
INHIBIR O PREVENIR LA CONTAMINACION
¥/O EL AUMENTO DEL PELIGRO O RIESGO
HASTA UN NIVEL NOCIVO ?

sI

EL AGOTADO DEBE SER CONSIDERADO COMO
PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2) PARA
EL RIESGO O PELIGRO CONSIDERADO.
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7.= ENGARGOLADO

¢ EL ENGARGOLADO PUEDE PERMITIR
LA CONTAMINACION CON EL AGENTE
DE PELIGRO O RIESGO CONSIDERADO O
PERMITIR QUE ESTE AUMENTE HASTA UN
NIVEL NOCIVO ?

NO

¢ SE PRETENDE CON EL ENGARGOLADO
ELIMINAR, INHIBIR O PREVENIR
LA CONTAMINACION Y/O EL AUMENTO DEL
PELIGRO O RIESGO HASTA UN NIVEL
NOCIVO 7

EL ENGARGOLADO SE CONSIDERA COMO
PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2) PARA
EL RIESGO O PELIGRO CONSIDERADO.
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8.~ ESTERILIZACION

¢ LA ESTERILIZACION PUEDE PERMITIR
LA CONTAMINACION CON EL AGENTE
DEL PELIGRO © RIESGO CONSIDERADO O
PERMITIR QUE ESTE AUMENTE HASTA UN NIVEL
NOCIVO ?

¢ SE PRETENDE CON LA ESTERILIZACION,
ELIMINAR LA CONTAMINACION Y/O EL
AUMENTO DEL PELIGRO O RIESGO HASTA
NIVELES NOCIVOS ?

LA ESTERILIZACION SE CONSIDERA COMO
PUNTO CRITICO DE CONTROL 1 (PCC 1) PARA
EL RIESGO O PELIGRO CONSIDERADO
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9.~ ENFRIAMIENTO

¢ PUEDE PERMITIR EL ENFRIAMIENTO DE LA LATA
LA CONTAMINACION CON EL AGENTE DE PELIGRO
O RIESGO, O PERMITIR QUE ESTE AUMENTE
HASTA UN NIVEL NOCIVO ?

¢ GARANTIZARA .UN PROCESO POSTERIOR
INCLUIDO EL USO CORRECTO POR EL
CONSUMIDOR, 'LA REDUCCION HASTA
UN NIVEL SEGURO ?

NO

EL ENFRIAMIENTO DEBE SER CONSIDERADO
COMO PUNTO CRITICO DE CONTROL 2 (PCC2)
PARA EL RIESGO O PELIGRO CONSIDERADO
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10.- ALMACENAMIENTO

[

ESTA ETAPA PUEDE PERMITIR LA
CONTAMINACION CON EL AGENTE

DE PELIGRO O RIESGO CONSIDERADO
O PERMITIR QUE ESTE AUMENTE
HASTA UN NIVEL NOCIVO ?

o

SE PRETENDE CON EL ALMACENAMIENTO
ELIMINAR LA CONTAMINACION Y/O
AUMENTO DEL PELIGRO O RIESGO HASTA
NIVELES NOCIVOS ?

NO

ESTA ETAPA NO SE CONSIDERA COMO PUNTO
CRITICO DE CONTROL PARA EL RIESGO O
PELIGRO CONSIDERADO
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DIAGRAMA DE FLUJO QUE DESCRIBA EL PROCESO DE '"CONSERVAS

ACIDIFICADAS" (CHILES EN VINAGRE O ESCABECHE ENLATADOS EN
GENERAL)

RECEPCION

SELECCION

PCC 2

LAVADO

PCC 2 ESCALDADO "

** CERNIDO Y
DESPEPITADO

]
\
B o e i o e v RAJADO
** QPERACION DESPATADO ====1
OPCIONAL, §
PARA RAJAS DE i
CHILES EN - ** ESTANQUE Y BOMBEO A
VINAGRE O

TAJADORA
ESCABECHE.

LLENADO DE LATAS

INGREDIENTES
ADICIONALES

PCC 2 AGOTADO PCC 2

VINAGRE AROMATIZADO

PCC 1 ENGARGOLADO

BSTERILIZACION

PCC 2

ENFRIAMIENTO |

PRODUCTO TERMIRADO

PCC 2

ETIQUETADO

ALMACENAMIENTO

DISTRIBUCION

CONSUMO
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LO8 7 PRINCIPIOS DBEL ANALISIS DB RIESGOS,

IDENTIFICACION Y

CORTROL DE PUNTOS CRITICOS ER BL PROCESO DR “"CONSERVAS

ACIDIFICADAS"™

1. IDENTIFICAR LOS RIESGOS O

PELIGROS

2. DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (PBCC)

QCURRA UNA DESVIACION EN EL
PUNTO CRITICO DE CONTROL
{PCT)

3. ESTABLECSPECIFICACIONES PARA CADA )

PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

B 5. ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS QUE
DEBEN SER TOMADAS EN CASO DE QUE

P

6, ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE
REGISTRO

7. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION
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(B)} ESTABLECINIENTO DE ESPECIFICACIONES PARA CADA
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

El establecimiento de especificaciones de cada Punto Critico de
Control del procesoc de "Conservas Acidificadas" en el caso
particular de "Chiles Jalapefios o Serranos en Vinagre o
Escabeche" necesita ser desarrollado con base a las NORMAS
OFICIALES, literatura especializada, estudios y datos
experimentales.

La empresa en cuestién se adecuard y adaptard conforme a sus
recursos siempre y cuandc los resultados de cada operacidn estén
dentro de las especificaciones establecidas, cumpla con los
requisitos indispensables para elahorar y obtener un producto
SEGURO y de CALIDAD SANITARIA.

(I) BESTABLECINIENTO DE UN PROCEDINIENTO DE MONITORRO
PARA CADA PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

El monitoreo es la secuencia planeada de observaciones sobre un
PUNTO CRITICO DE CONTROL con respecto a las especificaciones
establecidas.

SE SUGIERE EL USO DE CINCO TIPOS DE MONITOREO

OBSERVACIONES VISUALES
ANALISIS SENSORIALES
ANALISIS FISICOS
ANALISIS QUINMICOS
ANALISIS MICROBIOLOGICOS

% % % % %

En los procedinientos de monitoreo de los PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (PCC), es recomendable que los andlisis realizados sean
pricticos, eficientes y ripidos. En la mayoria de los casos se
opta por mediciones fisicas y quimicas dgque por las pruebas
microbiolégicas, ya que la interpretacién de resultados de los
primeros suelen ser indirectamente el control microbiolégico del
producto.

El monitoreo que se realiza es mediante la ohservacién de manera
programada de un Punto Critico de Contrel (PCC) respecto a las
especificaciones establecidas, este monitoreo debe ser capaz de
detectar la pérdida de control en las etapas del proceso gue son
Puntos Criticos de Control (PCC).
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Lo ideal serfa que el monitoreo fuera de manera continua, dado
gque esto no es posible la mayoria de las ocasiones es
recomendable que la frecuencia de vigilancia sea la suficiente
para garantizar que el punto critico se encuentra controlado.

[J] BSTABLECINIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Las acciones correctivas en la elaboracidén de “Chiles Jalapefios
o Serranos en Vinagre o Escabeche" ser&n enlistadas de acuerdo
a los resultados obtenidos en cada etapa del proceso, esta lista
se realiza de acuerdo a las necesidades y criterio de cada
empresa.

S8i los resultados obtenidos a partir del monitorec sefialan una
desviacidn fuera de los limites establecidos en el PCC, deberén
aplicarse estas acciones, para mantener nuevamente el control
del proceso, ho dando oportunidad a que se origine el riesgo que
afecte la Calidad del producto final.

Estas acciones son especificas para cada uno de los PCC,
asegurando por lo tanto el control total de estos.
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[H,1,J] ESTABLECIMIENTO DE ESPECIFICACIONES, MONITOREO Y ACCIONES
CORRECTIVAS PARA CADA PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC).

RECEPCION DE MATERIA PRIMA PCC2
ESPECIFICACIONES MONITOREO ACCIONES CORRECTIVAS
DE ACUERDO A LAS NORMAS | REALIZAR UNMONITOREO | RECHAZAR LOTES
INTERNAS DE COLOR, VISUAL CONTINUO POR SOSPECHOSOS O
TAMARO, OLOR, SABORY | CADA LOTE DE MATERIA INFECTADOS .
TEXTURA. PRIMA QUE SE RECIBA
SELECCION [pcC 2
ESPECIFICACIONES MONITOREO ACCIONES CORRECTIVAS
DE ACUERDO A NORMAS REALIZAR MONITOREO RECHAZAR MATERIA PRIMA
INTERNAS DE COLOR, OLOR, | VISUAL CONTINUO., QUE NO CUMPLA CON LAS
TEXTURA, TAMANO, ETC. ESPECIFICACIONES
LAVADO jPcC 2
ESPECIFICACIONES MONITOREO ACCIONES CORRECTIVAS
LAVAR CON DETERGENTES |REALIZAR ANALISIS LAVAR NUEVAMENTE CON
0O JABONES ADECUADOS, MICROBIOLOGICOS PARA AGUA LIBRE DE
ENJUAGAR CON AGUA DETERMINAR Y CONTROLAR | MICROORGANISMOS SI SE
MICROBIOLOGICAMENTE LA CALIDAD DUDA DE LA CALIDAD DE LA
LIMPIA. NO RECIRCULAR EL | MICROBIOLOGICA DEL PRIMERA.
AGUA, EN CASO DE AGUA. DETERMINAR LA
REQUERIRSE, USAR CONCENTRACION DE CLORO
SANITIZANTES EN DEL AGUA DE LAVADO
CONCENTRACIONES DIARIAMENTE.
ADECUADAS.
ESCALDADO [pcc 2
ESPECIFICACIONES MONITOREQ ACCIONES CORRECTIVAS
TEMPERATURA DELBANO  |REALIZAR ANALISIS REALIZAR UN SEGUNDO
ENTRE LOS 88° C'Y 92°C. FISICOQUIMICOS POR LOTE | ESCALDADO SI EL
TIEMPO DE ACUERDO A Y/O POR TURNO. CHECAR ALIMENTO PROCESADO LO
NORMAS INTERNAS. POR LOTE Y/O POR TURNO | PERMITE.
TIEMPO Y TEMPERATURA. | ADECUAR TIEMPO Y
TEMPERATURA DE
OPERACION
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LLENADO DE LATAS [pPcc 2
ESPECIFICACIONES MONITOREQ ACCIONES CORRECTIVAS
TODA CONSERVA CHECAR QUE LOS CALIBRAR Y AJUSTAR
ACIDIFICADA A NIVEL DEL | INGREDIENTES SOLIDOS LLENADORA. EN CASO DE
MAR DEBE TENER EN SU (CHILES, ZANAHORIAS, UN INADECUADO LLENADO
INTERIOR UN ESPACIO CEBOLLAS, ETC.) QUEDEN | DE LATAS REPROCESAR EL
SUPERIOR LIBRE NO MENOR | CUBIERTOS CON EL PRODUCTO.
DE UN CUARTO DE PULGADA | VINAGRE
(6 A 9 mm). CHECAR QUE QUEDE
EL LLENADO DE LATAS SE | ESPACIO SUFICIENTE LIBRE
REALIZA CON VINAGRE QUE | (6 A 9 mm) ENTRE EL
DEBE CUMPLIR CON LAS VINAGRE Y LA TAPA.
ESPECIFICACIONES EL MONITOREO ES VISUAL
DESCRITAS EN EL ANEXO 4.- | CONTINUO POR LOTE Y/O
ESPECIFICACIONES DEL POR TURNO.
VINAGRE. REALIZAR ANALISIS

FISICOQUIMICOS PARA

DETERMINAR EL pH DEL

VINAGRE POR LOTE,
AGOTADO Ipcc 2
ESPECIFICACIONES MONITOREO ACCIONES CORRECTIVAS
EXPULSAR EL AIRE CHECAR POR LOTE Y/OPOR | REALIZAR UN SEGUNDO
TOTALMENTE DELALATA | TURNO TIEMPO Y AGOTADO SI SE DUDA DE
ANTES DE CERRARLA. TEMPERATURA. REALIZAR  {LA CALIDAD DEL PRIMERO,
TIEMPO Y TEMPERATURAS | ANALISIS FISICOQUIMICO | SIEMPRE Y CUANDO EL
DE AGOTADO VARIA DE POR LOTE Y/O POR TURNO | ALIMENTO LO PERMITA.
ACUERDO AL DE PRODUCTO INTERMEDIO . | ADECUAR METODOS DE
PROCEDIMIENTO QUE SE AGOTADO.
LLEVE ACABO.
ENGARGOLADO ~Ipcc 2
ESPECIFICACIONES MONITOREO ACCIONES CORRECTIVAS
DEPENDE DEL ESPESOR Y ~ |REALIZAR INSPECCION DEL | CALIBRAR Y AJUSTAR LA
PROPIEDADES DE HOJALATA | CIERRE DE LATAS POR LOTE. | ENGARGOLADORA.
Y DE LA JUNTA DE GOMA INSPECCIONAR LOS CIERRES
PRINCIPALMENTE. DE LA LATA Y REALIZAR

NUEVAMENTE EL LLENADQ,
AGOTADO Y ENGARGOLADO
EN CASO DE QUE NO SE
GARANTICE EL CIERRE
HERMETICO DE LA LATA
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ESTERILIZACION [pcCt

ESPECIFICACIONES MONITOREQ ACCIONES CORRECTIVAS
SE OBTIENE SOMETIENDO A | CHECAR PRESION, TIEMPO Y | EFECTUAR UNA SEGUNDA
LAS LATAS YA CERRADAS, | TEMPERATURA AL TERMINO | ESTERILIZACION EN CASO
AL CALOR DE UNA DE CADA LOTE Y/O TURNO | DE QUE EL TRATAMIENTO
AUTOCLAVE CON DE PUNTO INTERMEDIOEN | TERMICO SEA DUDOSO PARA
TEMPERATURAS DE 100° C A | HOJAS DE REGISTROYEN | ASI, GARANTIZAR LA

120° C DURANTE TIEMPOS | TERMOGRAFICA. CHECAR  |{" ESTERILIZACION

QUE VAN DE 2 A 60 MINUTOS | VISUALMENTE COMERCIAL ". CHECAR 81
SEGUN SEA EL TAMARNO, DISTRIBUCION DE LATAS EN {LOS PARAMETROS DE
DIAMETRO Y ESPESOR DE LA | LAS CANASTILLASDELA | OPERACION SON LOS
LATA. (CADA EMPRESA AUTOCLAVE. ADECUADOS.

DEBE HACER ESTUDIOS

SOBRE TRATAMIENTOS

TERMICOS A EMPLEAR. LAS

CONDICIONES DE

TRATAMIENTO CUANDO SE

TRATE DE FORMULAS

DETERMINADAS DE

ALIMENTOS ENLATADOS

ACIDIFICADOS, DEBERAN

BASARSE EN LAS

RECOMENDACIONES O

ESTUDIOS DE LOS

ESPECIALISTAS ENLA

TERMINOLOGIA DEL

ENLATADO.

ENFRIAMIENTO [rcc

ESPECIFICACIONES MONITOREO ACCIONES CORRECTIVAS
LAS LATAS DEBEN DETERMINAR DESTRUIR O REPROCESAR EL
ENFRIARSE EN UNRANGO | CONCENTRACIONES DE PRODUCTO SI SE SOSPECHA
SEGURO DE TEMPERATURA | CLORO DEL AGUA DE DE FILTRACIONES.
INTERNA MEDIA DE 37.59C | ENFRIAMIENTO POR TURNO.

A40°C, QUEPERMITALA  |INSPECCIONAR Y

RETENCION DE UNA CONTROLAR

CANTIDAD DE CALOR TEMPERATURAS.

SUFICIENTE PARA

ASEGURAR UN SECADO

RAPIDO Y EVITARLA

CORROSION.
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PRODUCTO TERMINADO [pcC 2

ESPECIFICACIONES MONITOREQ ACCIONES CORRECTIVAS
LOS PRODUCTOS NO REALIZAR UN MUESTREO | DESTRUIR O REPROCESAR
DEBERAN CONTENER VISUAL, SENSORIAL, LAS LATAS DEL PRODUCTO
NINGUN MICROORGANISMO | FISICOQUIMICO Y QUE PRESENTEN GOLPES,
PATOGENO NI NINGUNA MICROBIOLOGICO DE AVERIACIONES,
SUSTANCIA TOXICA PRODUCTO TERMINADO POR | MAGUYADURAS, ETC. EN LA
PRODUCIDA POR CADA LOTE Y/O TURNO, HOJALATA,
MICROORGANISMOS. ABOMBAMIENTOS DE LA
LOS PRODUCTOS DEBERAN TAPA Y QUE ADEMAS NO
SATISFACER LOS REUNAN LAS

REQUISITOS ESTIPULADOS ESPECIFICACIONES

POR LA COMISION DEL ESTABLECIDAS.

CODEX ALIMENTARIUS

SOBRE RESIDUOS DE

PLAGUICIDAS Y ADITIVOS

ALIMENTARIOS QUE

FIGUREN EN LAS LISTAS

AUTORIZADAS O EN LAS

NORMAS DEL PRODUCTO

DEL CODEX. .

TENER UN pH FINAL MENOR

Ad3,
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LO8 7 PRINRCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS,

CONTROL DE PUNTOS CRITICOS BN BEL PROCESO DE “CONSBERVAS

ACIDIFICADAS"

1.

IDENTIFICAR LOS RIESGOS O
PELIGROS

DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (PCC)

A 4

ESTABLECER ESPECIFICACIONES
PARA CADA PUNTO CRITICG DE
CONTROL (PCC)

v

MONITOREAR CADA PUNTO CRITICO
DE CONTROL (PCC)

ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS QUE
DEBEN SER TOMADAS EN CASO DE QUE
OCURRA URA DESVIACION EN EL

PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

6. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE !
REGISTRO

7.

ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION

IDENTIFICACION Y
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R3] ESTABLECINIENTO DE PROCBDIMNIENTOS DE REGISTRO
Y DOCUNENRTACION BN LA APLICACION DEL MNETODO
DE ANALISIS DB RIESGOS, IDENTIFICACION ¥
CONTROL DE PUNTO8 CRITICOS8.

Todas las actividades que se realicen durante la aplicacién del
método de  ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE
PUNTOS CRITICOS (ARICPC) en el proceso de elaboracién de “Chiles
Jalapefios o Serranos en Vinagre o Escabeche", deben ser
registradas en una bitdcora, teniéndose asi un historial del
producto que se elabora en esa industria.

De preferencia se recomienda archivar estos documentos
por lo menos hasta cumplir la vida media de anaguel del producto.
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CONTROL DE ESTERILIZACION

FECHA:
AUTOCLAVE:
OPERARADOR:
HORA:
LOTE TIEMPO TEMPERATURA PRESION
OBSERVACIONES
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CONTROL PARA PRODUCTO TERMINADO

PRESENTACION DEL PRODUCTO:

ALMACEN:

LOTE:

FECHA:

TURNO:

HORA:

OPERADOR:

SUPERVISOR:

NUMERO
DE LOTE

pPH
FINAL

% SOLIDOS
SOLUBLES

PESO
DRENADO
(gr)

PESO
NETO
{gr)

LATAS
DANADAS

OBSERVACIONES:

RO



HOJA DE CONTROL
ETAPA DE PCC RIESGOS RIESGOS RIESGOS ACCION MONITOREO ESPECIFICA- ACCION
PROCESO FISICOS QUIMICOS MICROBIOLQ } PREVENTIVA CIONES CORRECTIVA
GICOS
RECEPCION PCC 2 | PRESENCIA RESIDUOS ELEVADA DESARROLLO | REALIZAR ° DE ACUERDO A RECHAZAR
DE MATERIA DE MATERIA |DE CARGA DE UN NORMAS INTERNAS | LOTES
PRIMA EXTRANA . PLAGUICI-~ MICROBIANA. | PROVEEDO- MONITOREO DE COLOR, SOSPECHO-
DAS. PRESENCIA RES DE VISUAL TEXTURA , OLOR, {SOS O
DE PLAGAS. PRODUCCION | CONTINUO TAMANO. INFECTADOS.
CON LAS POR CADA
CARACTE-~ LOTE DE
RISTICAS MATERIA
DESEADAS. PRIMA QUE
SE RECIBA.
SELECCION PCC 2 |[PRESENCIA ELEVADA SELECCIO- REALIZAR DE ACUERDO A RECHAZAR
DE MATERIA CARGA NAR LOS MONITOREQ NORMAS INTERNAS |MATERIA
EXTRARA. MICROBIANA. ( INGREDIEN- |[VISUAL DE COLOR, OLOR, |PRIMA QUE
PRESENCIA TES QUE CONTINUO. TEXTURA, NO CUMPLA
DE PLAGAS. |CUMPLAN TaMANO, ETC. CON LAS
CON ESPECIFICA
ESPECIFICA— CIONES.
CIONES
INTERNAS
DE LA
INDUSTRIA. :
LAVADO PCC 2 | PRESENCIA RESIDUOS ELEVADA LAVAR CON REALIZAR LAVAR CON LAVAR
DE MATERIA |DE CARGA AGUA ANALISIS DETERGENTES O NUEVAMENTE
EXTRANA. PLAGUICI- "ICROBIANA, | MICROBIOLO-| MICROBIOLO- | JABONES CON AGUA
DAS. PRESENCIA GICAMENTE GICOS PARA | ADECUADOS. LIBRE DE
DE PLAGAS. |Li*PIA. NO |DETERMINAR {ENJUAGAR CON MICROORGA~
RECICLAR Y AGUA NISMOS SI
EL AGUA, CONTROLAR MICROBIOLOGICA- {SE DUDA DE
LAVAR CON LA CALIDAD |MENTE LIMPIA. LA CALIDAD
DETERGEN- MICROBIOLO- | NO RECIRCULAR DE LA
TES O GICA DEL EL AGUA, EN PRIMERA.
JABONES AGUA. CASO DE
ADECUADOS DETERMINAR | REQUERIRSE,
SI ES LA USAR
NECESARIQ. |[CONCENTRA- {SANITIZANTES EN
CION DE CONCENTRACIONES
CLORO DEL ADECUADAS .
AGUA DE
LAVADO
DIARIA-
MENTE.
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HOJA

DE CONTROL

ETAPA DE PCC RIESGOS RIESGOS RIESGOS ACCION MONITOREO ESPECIFICA~- ACCION
PROCESO FISICOS QUIMICOS MICROBIOLO.{ PREVENTIVA CIONES CORRECTIVA
GICOs
ESCALDADO pCC 2 OXIDACION LA EMPRESA | REALIZAR TEMPERATURA DEL | REALIZAR
DEL DEBE ANALISIS BANO ENTRE LOS |UN SEGUNDO
ALIMENTO ESTABLECER |FISICOQUI- |88°C Y 92 °c ESCALDADO
POR DE ACUERDO |MICOS POR TIEMPO DE SI EL
INADECUADA A SUS LOTE Y/O ACUERDO A ALIMENTO
EXPULSION NECESIDA- POR TURNO. |NORMAS PROCESADO
DE OXIGENO. DES Y CHECAR POR | INTERNAS. Lo
POSIBILIDA |LOTE Y/O PERMITE.
DES LOS POR TURNO ADECUAR
PARAMETROS |TIEMPO Y TIEMPO Y
DE TIEMPO TEMPERATU- TEMPERATU-
(o) RA. RA DE
TEMPERATU- OPERACION.
RA PARA
EVITAR UN
ESCALDADO
INADECUADO.
LAVAR CON
AGUA
CALIENTE Y
SANITIZAR
EL EQUIPO
DESPUES DE
USARSE.
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HOJA DE CONTROL
ETAPA DE pcc RIESGOS RIESGOS RIESGOS ACCION MONITOREO | ESPECIFICA- ACCION
PROCESO FISICOS QUIMICOS MICROBIOLG- | PREVENTIVA CIONES CORRECTIVA
GICOS
LLENADO DE {PCC 2 [LLENADO QUE NoO CALIBRAR CHECAR QUE |TODA CONSERVA |CALIBRAR
LATAS EXCESIVO DISMINUYA LA 1.0s ACIDIFICADA A Y AJUSTAR
Y/0 EL pH POR LLENADORA | INGREDIEN- |NIVEL DEL MAR |LLENADORA.
DEFICIENTE. | DEBAJO DE ANTES DE TES DEBE TENER EN |EN CASO DE
PRESENCIA 4.6 USARLA. SOLIDOS SU INTERIOR UN UN
DE MATERIA VERIFICAR (CHILES, ESPACIO INADECUADO
EXTRANA. QUE LA ZANAHORIAS |SUPERIOR LIBRE |LLENADO DE
CANTIDAD Y |CEBOLLAS, NO MENOR DE UN LATAS
CONCENTRA- |[ETC.) CUARTO DE REPROCESAR
CION DE QUEDEN PULGADA (6 A 9 |EL
VINAGRE CUBIERTOS |mm). EL LLENADO | PRODUCTO.
SEA LA CON EL DE LATAS SE
ADECUADA. VINAGRE. REALIZA CON
EMPLEAR CHECAR QUE | VINAGRE QUE
VINAGRE QUEDE DEBE CUMPLIR
QUE CUMPLA |ESPACIO CON LAS
CON LAS SUFICIENTE | ESPECIFICACIO-
ESPECIFICA |LIBRE (6 A |NES DESCRITAS
CIONES. NO |9 mm) EN EL ANEXO 4.-
LLENAR LA |ENTRE EL ESPECIFICACIO-
LATA VINAGRE Y [NES DEL
TOTALMENTE |LA TAPA. VINAGRE.
CON EL
VINAGRE. MONITOREO
ES VISUAL
CONTINUO
POR LOTE
Y/0 POR
TURNO.
REALIZAR
ANALISIS
FISICOQUI-
MICOS PARA
DETERMINAR
EL pH DEL
VINAGRE
POR LOTE.
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HOJA ' DE TCUNTROL™

ETAPA DE PCC RIESGOS RIESGOS RIESGOS ACCION MONITOREO |ESPECIFICA- ACCION
PROCESO FISICOS QUIMICOS MICROBIOLO- | PREVENTIVA CIONES CORRECTIVA
GICOS
AGOTADO pcc 2 OXIDACION EMPLEAR CHECAR POR |EXPULSAR EL REALIZAR
DEL EQUIPO LOTE Y/O AIRE TOTALMENTE |UN SEGUNDO
ALIMENTO ADECUADO POR TURNO |DE LA LATA AGOTADO SI
POR PARA TIEMPO Y ANTES DE SE DUDA DE
INADECUADA EXPULSAR TEMPERATU- | CERRARLA. LA CALIDAD
EXPULSION TOTALMENTE |RA. TIEMPO Y DEL
DE AIRE. EL AIRE DE |REALIZAR TEMPERATURA DE | PRIMERO,
LA LATA ANALISIS AGOTADO VARIA SIEMPRE Y
ANTES DE FISICOQUI- |DE ACUERDO AL CUANDO EL
QUE SE MICOS POR | PROCEDIMIENTO ALIMENTO
CIERRE LOTE Y/O QUE SE ELIJA. Lo
HERMETICA- |POR TURNO PERMITA.
) MENTE. DE ADECUAR
PRODUCTO METODO DE
INTERMEDIO. AGOTADO.
ENGARGOLA- |PCC 2 |DEFECTOS EMPLEAR REALIZAR DEPENDE DEL CALIBRAR Y
DO DE EQUIPO INSPECCION |ESPESOR Y AJUSTAR LA
COSTURA. ADECUADO Y |DEL CIERRE |PROPIEDADES DE |ENGARGOLA-
SELLADO CALIBRADO |DE LATAS LA HOJALATA , Y |DORA.
INADECUADO, PARA UN POR LOTE, |DE LA JUNTA DE |INSPECCIO-
CIERRE GOMA NAR LOS
HERMETICO PRINCIPALMENTE. |{CIERRES DE
GARANTIZA- LA LATA Y
DO. LAVAR REALIZAR
CON AGUA NUEVAMENTE
CALIENTE Y EL
SANITIZAR LLENADO,
EL EQUIPO AGOTADO Y
DESPUES DE ENGARGOLA~
USARLO. DO EN CASO
DE QUE NO
SE
GARANTICE
EL CIERRE
HERMETICO
DE LA LATA.
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DE CONTROL

HOJA
ETAPA DE pcC RIESGOS RIESGOS RIESGOS ACCION MONITOREO [ESPECIFICA- ACCION
PROCESO FISICOS QUIMICOS MICROBIOLO-| PREVENTIVA CIONES CORRECTIVA
GICOS
ESTERELIZA~{PCC 1 PRESENCIA {DE ACUERDO |[CHECAR SE OPTIENE EFECTUAR
CION Y CON PRESION, SOMETIENDO A UNA
DESARROLLO | ESTUDIOS TEMPERATU- | LAS LATAS YA SEGUNDA
DE FIJAR RA Y CERRADAS, AL ESTERILI-
PATOGENOS. |PRESION, TIEMPO AL |CALOR DE UNA ZACION EN
Clostridi- [TIEMPO Y TERMINO DE |{AUTOCLAVE CON CASO DE
um TEMPERATU- |CADA LOTE |TEMPERATURAS DE |QUE EL
botulinum, {RA QUE Y/O TURNG 100°C A 120°C | TRATAMIEN~
CAUSANTE GARANTICEN |DE PUNTO DURANTE TIEMPOS |TO TERMICO
DE LA INTERMEDIO |[QUE VAN DE 2 A |SEA
ENVENENA- "ESTERILI- |EN HOJAS 60 MINUTOS DUDOSO,
MIENTOS, . |DAD DE SEGUN SEA EL PARA ASI,
COMERCIAL" |} REGISTRO Y |TAMANO, GARANTIZAR
DEL EN DIAMETRO Y LA
ALIMENTO. TERMOGRAFI | ESPESOR DE LA “ESTERILI-
CA. CHECAR |LATA, CADA ZACION
; VISUAL- EMPRESA DEBE COMERCIAL"
MENTE HACER ESTUDIOS |CHECAR SI
DISTRIBU- |SOBRE LOS
CION DE TRATAMIENTOS PARAMETROS
LATAS EN TERMICOS A DE
LAS EMPLEAR. OPERACION
CANASTI- LAS CONDICIONES |SON LOS
LLAS DE LA |DE TRATAMIENTO |ADECUADOS.
AUTOCLAVE. |CUANDO SE TRATE

DE FORMULAS
DETERMINADAS DE

ALIMENTOS
ENLATADOS
ACIDIFICADOS,
DEBERAN BASARSE
EN LAS
RECOMENDACIONES
O ESTUDIOS DE
LOS
ESPECIALISTAS
EN LA
TECNOLOGIA DEL
ENLATADO.

67



HOJA DE CONTROL
ETAPA DE PCC RIESGOS RIESGOS RIESGOS ACCION MONITOREO ESPECIFICA- ACCION
PROCESO FISICOS QUIMICOS MICROBIO- PREVENTIVA CIONES CORRECTIVA
LOGICOS
ENFRIA- PCC 2 [AGUA DE CONTAMINA—~ (ENFRIAR DETERMINAR {LAS LATAS DEBEN | DESTRUIR O
MIENTO ENFRIA- CION CON AGUA CONCENTRA- | ENFRIARSE EN UN | REPROCESAR
MIENTO MICROBIO- LIBRE DE CION DE RANGO SEGURO DE |EL
REMANENTE LOGICA CON |MICROORGA- |CLORO DEL TEMPERATURA PRODUCTO
EN LA EL AGUA DE |NISMOS AGUA DE INTERNA MEDIA SI SE
SUPERFICIE ENFRIA- PARA ENFRIAMIEN |DE 37.5°C A SOSPECHA
EXTERIOR. MIENTO. PREVENIR TO POR 40°c QUE DE
UNA TURNO. PERMITA LA FILTRACIO-
- CONTAMINA~ | INSPECCIO- | RETENCION DE NES.
CION. NAR Y UNA CANTIDAD DE
LOGRAR UNA | CONTROLAR CALOR
TEMPERATU- |TEMPERATU- {SUFICIENTE PARA
RA INTERNA | RAS. ASEGURAR UN
DE LA LATA SECADO RAPIDO Y
DE 37.5%9% EVITAR LA
PROMEDIO CORROSION.
PARA
ASEGURAR
UN SECADO
RAPIDO Y
PREVENIR
LA
CORROSION
DE LA
LATA.
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HOJA DE CONTROL
ETAPA DE PCC RIESGOS RIESGOS RIESGOS ACCION MONITOREO ESPECIFICA- ACCION
PROCESO FISICOS QUIMICOS MICROBIOLO { PREVENTIVA CIONES CORRECTIVA
GICOS
PRODUCTO PCC 2 | PRESENCIA PRESENCIA PRESENCIA TOMAR UNA REALIZAR LOS PRODUCTOS DESTRUIR O
TERMINADO DE MATERIA |DE Y MUESTRA UN NO DEBERAN REPROCESAR
EXTRARA . RESIDUOS O | DESARROLLO | REPRESENTA |MUESTREO CONTENER NINGUN | LAS LATAS
SUBSTAN- DE ESPORAS |TIVA AL FINAL MICROORGANISMO DEL
CIAS Y/0 AZAR DE X SENSORIAL PATOGENO NI PRODUCTO
QUIMICAS MICROORGA- |LOTE DE FISICOQUI- |NINGUNA QUE
INDESEA- NISMOS PRODUCTO MICO Y SUSTANCIA PRESENTEN
BLES EN EL | PATOGENOS, |TERMINADO MICROBIOLO—| TOXICA GOLPES,
PRODUCTO. ORIGINADA POR MEDIO GICO DE PRODUCIDA POR AVERIACIO-
POR UN DE METODOS | PRODUCTO MICROORGANISMOS |NES,
PROCESO ESTADISTI- | TERMINADO 1.OS PRODUCTOS MAGUYADU-
DEFICIENTE [COS Y POR CADA DEBERAN RAS, ETC.
Y/O POR EFECTUAR LOTE Y/O SATISFACER LOS EN LA HOJA
CONTAMINA- |ANALISIS TURNO, REQUISITOS DE LATA,
CION SENSORIAL, ESTIPULADOS POR { ABOMBAMIEN-—
CRUZADA, FISICO LA COMISION DEL |TOS DE LA
QUIMICO Y CODEX TAPA Y QUE
MICROBIOLO - ALIMENTARIUS ADEMAS NO
GICO.MAN- SOBRE RECIDUOS REUNAN LAS
TENER AL DE PLAGUICIDAS ESPECIFICA-
PRODUCTO Y ADITIVOS CIONES
EN ALIMENTARIOS ESTABLECI-
CUARENTENA QUE FIGUREN EN DAS.
ANTES DE LAS LISTAS
su AUTORIZADAS O
DISTRIBU- EN LAS NORMAS
CION Y DEL PRODUCTO
VENTA. DEL CODEX.

DEBEN TENER UN
pH FINAL MAXIMO
DE 4.3.
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LOS8 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION ¥
CONTROL DE PUNTOS8 CRITICOS EN BEL PROCESO DE “CONSERVAS
ACIDIFICADAS"

1. IDENTIFICAR LOS RIESGOS O
PELIGROS

2. DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (PCC)

¢—

3. ESTABLECER ESPECIFICACIONES
PARA CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL (PCC)

l¢—

4. MONITOREAR CADA PUNTO CRITICO
DE CONTROL (PCC)

h—q

5. ESTABLECER ACCIONES
CORRECTIVAS QUE DEBEN SER
TOMADAS EN CASO DE QUE
OCURRA UNA DESVIACION EN EL
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

I—

6. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE
REGISTRO

B 7. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE 7
VERIFICACION
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[L] VERIFICACION DE LA APLICACION DEL METODO DE
ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS
CRITICOS.

Es conveniente realizar muestreos aleatorios y andlisis a
diferentes etapas del proceso de "Chiles Jalapefios o Serranos
en Vinagre o Escabeche", para verificar que realmente se estéd
cumpliendo con las especificaciones establecidas.

La verifiacién se realiza con el fin de determinar si el método
de Analisis de Riesgos, Identificacién y Control de Puntos
Criticos se asemeja y cumple con el disefio original de este.

La verificacién incluye la revisién de documentos
(especificaciones, acciones correctivas, registros del monitoreo
de los Puntos Criticos de Control (PCC), etc.),asi como los
métodos y resultados de los andlisis microbioldgicos vy
fisicoquimicos.

Para facilitar la verificacién del método, los registros de datos
reunidos deben estar tabulados

Estas actividades de verificacidn deben ser con la frecuencia
suficiente como para asegurar que el método de ANALISIS DE
RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS funciona
correcta y eficientemente, ademds de vrectificar si estéa
llevandose a cabo de acuerdo al disefio original.

La verificacién proporciona informacién adicional para reafirmar
al productor y al verificador gue el método de ANALISIS DE
RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS (ARICPC)
es efectivo y que por consiguiente se estd obteniendo un producto
de calidad y seguro.
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Las verificaciones deben ser conducidas de la siguiente manera:

[1] RUTINARIAMENTE Y SIN ANUNCIO PARA ASEGURAR QUE SE
TIENE BAJO CONTROL LAS OPERACIONES DESIGNADAS COMO
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

[2] CUANDO SE CONOCE NUEVA INFORMACION QUE PUEDA
AFECTAR DIRECTAMENTE LA SEGURIDAD DEL
ALIMENTO

[3] CUANDO LA PRODUCCION DEL ALIMENTO SEA RELACIONADO
CON BROTES DE ENFERMEDADES EN LA POBLACION QUE LO
CONSUME

[4] PARA VERIFICAR QUE LOS CAMBIOS HAN SIDO IMPLANTADOS
CORRECTAMENTE DESPUES DE QUE EL PLAN ANALISIS DE
RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
(ARICPC) HA SIDO MODIFICADO

EL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE
PUNTOS CRITICOS (ARICPC) ES UN METODO SISTEMATICO,
f RACIONAL Y CONTINUO DE PREVISION Y ORGANIZACION, CON
MIRAS A LOGRAR LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS, MEJORAR
SU CALIDAD Y DISMINUIR LAS PERDIDAS OCASIONADAS POR
SU ALTERACION
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CONCLUSIONES

con el presente Trabajo Monografico de Actualizacién,
finalmente se concluye que, adaptando el método ANALISIS DE
RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS (ARICPC) al
giro de "Conservas Acidificadas", se difunda y se de a conocer
los lineamentos de su aplicacién a la micro, pequefia y mediana
Industria de Alimentos (al igual que a los Verificadores de la
Secretaria de Salud).

El ARICPC es un método Sistemadtico, Flexible, Racional y Continuo
de Organizacién y Prevision, gque se adecua a todas las
operaciones del proceso de "Conservas Acidificadas".

Contando con la participacién de la Industria Alimentaria, lo
anterior, se define y desarrolla clara y especificamente, pues
el método de ARICPC, se adapta para satisfacer sus necesidades,
permitiéndoles tener una actualizacién y capacitacién continua
efectiva, reduciendo pérdidas tanto de calidad, como de economia,
mejorando notablemente el producto, descartando factores fisicos,
quimicos, microbiolégicos, etc., gue pudiesen afectar
negativamente la calidad de las "Conservas Acidificadas",
garantizando asi la seguridad y CALIDAD del alimento al
consumidor.
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ACTIVIDAD
ACUOSA (Aw):

ADECUADO:

ALIMENTO:

ALIMENTO
ACIDO:

ALIMENTO
ACIDIFICADO:

ALMACENAMIENTO:

ALTERACION:

ARICPC:

ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD:

GLOSARIO

Es un concepto guimico que expresa la
cantidad de agua libre o disponible en un
alimento.

Suficiente para alcanzar el fin gque se
persigue.

Material necesario para el funcionamiento de
los organismos vivos, compuesto de
cantidades variables de agua, proteinas,
carbohidratos, l1ipidos, vitaminas, minerales
y otros compuestos, incluyendo los que le
imparten aroma, sabor, color y textura.

Todo alimento natural cuyo pH sea de 4.6 o
menor a este.

Todo alimento que haya sido tratado para
obtener un pH que fluctde entre 3.7 a 4.5,
después del tratamiento térmico.

Acciébn de guardar, reunir en una bodega,
(local, silo, reservorice troje, &area con
resguardo o sitio especifico, etc.),
mercancias, productos o© <cosas para su
custodia, suministro o venta.

Se considera alterado un producto o materia
prima cuando, por accién de cualguier causa
haya sufrido modificaciones en su
composicidn intrinseca.

Siglas para designar al Andlisis de Riesgos,
Identificacidén y Control de Puntos Criticos.
Es un método que identifica y evalda los
riesgos o peligros potenciales en las
operaciones de elaboracién de un producto y
establece las medidas preventivas para que
los peligros sean controlados.

Actividad amplia que garantiza el
cunplimiento de los requerimientos en el
desempefio de los productos que
consistentemente dardn satisfaccién a los
consumidores durante un periodo de tiempo.
(Mayben, 1983).
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AUTOCLAVE:

CALIDAD:

CALIDAD
TOTAL:

CONSERVA:

CONSERVACION:

CONTAMINACION:

Aparato para esterilizar por medio de vapor
a presién y temperaturas elevadas; tiene
formas diferentes con paredes resistentes y
tapa que sirve para cerrarla herméticamente.

Conjunto de propiedades y caracteristicas
inherentes a una cosa due permite
apreciarla como igqual, mejor o peor entre
las unidades de un producto y la referencia
de su misma especie. La CALIDAD de un
producto es la minima pérdida impartida a la
sociedad desde el momento en que el producto
se embarca.

Es una nueva forma de ver las cosas, resolver
los problemas de manera mas eficaz vy
aprovechar las é&reas de oportunidad
6ptimamente, es desarrollar, disefar,
manufacturar y mantener un producto de
calidad dque sea el mads econdmico, el mas
itil y siempre satisfactorio para el
consumidor; adecuando los sistemas de
administracién, para que todc mundo en la
empresa participe en el Control de Calidad
gque va desde el desarrollo-disefio del
producto hasta el control en el mercado,
para asegurar la satisfaccidén del
consumidor.

Substancia alimenticia gque se preserva
contra la descomposicién, por distintos
procedimientos, para facilitar su transporte
o permitir que sea consumida al cabo de un
tiempo gque sea de preferencia largo. En
particular es un alimento esterilizado por
el calor vy conservado en latas [}
recipientes.

Accidén de conservar o mantener un alimento
en buen estado, por periodos de tiempo

largos, por medio del control de
temperaturas (refrigeracidén, congelacién o
tratamientos térmicos), irradiacién o

adicién de productos gquimicos.

Se considera contaminado el producto o
materia prima que contenga microorganismos,
hormonas, bacteriostédticos, plaguicidas,
radioisétopos, asi como cualquier materia o
sustancia no autorizada o en cantidades que
rebasen los limites maximos permitidos que
establezca la Secretaria de Salud
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CONTENIDO NORMAL
MICROBIOLOGICO:

CONTROL DE
CALIDAD:

CUARENTENA:

ELABORACION:

ENGARGOLADO:

ENLATADO:

ESCALDADO:

GARANTIA DE
CALIDAD:

Referido a la cantidad de los
microorganismos maximos permitidos,
establecido por las autoridades sanitarias.

Aplicacién de pruebas sensoriales, fisicas,
gquimicas y/o microbiolégicas en una linea de
produccidn industrial, con el propdsito de
prevenir variaciones en los atributos de
calidad, ejemplo: color, olor, sabor,
texturaapariencia, viscosidad, Aw, DpH,
densidad, etc.

Es la retencidén temporal de los productos,
materias primas o los materiales de envase
y empague con fin de verificar si se
encuentran dentro de las especificaciones y
regulaciones.

Transformacidén o preparacién de un producto
por medio del trabajo, para obtener un
determinado bien de consumo.

Procedimiento consistente en doblar
conjuntamente los bordes y prensar el
doblez; el engargolado es de uso comin en la
fabricacion de latas de conserva y otros
envases de hojalata.

Es 1la conservacién de 1los alimentos en
recipientes cerrados; incluyendo un
tratamiento térmico como factor principal en
la prevencién de las alteraciones. '

Bafio ligero en agua hirviendo por un periodo
corto de tiempo. Muchos productos vegetales
se escaldan brevemente con agua caliente o
vapor antes de envasarse. El escaldado
completa el lavado, "fija" el color, ablanda
los tejidos ayudando al envasado y a la
formacién de vacio, ademds de destruir
algunos microorganismos.

Organizacién y coordinacién de actividades,
en el amplio ambito de la empresa que tienen
como fin primordial el mantener, mejorar y
salvaguardar la calidad y seguridad de la
industria protegiendo a su vez el buen
nombre las franguicias y marcas de 1la
corporacidén contribuyendo para gque se logren
las metas operacionales. Se aplica a todos
los sectores de 1la compania, inicidndose
desde el disefio y desarrollo de productos,
siguiendo por la obtencién de insumos para
prepararlos, continuando con su elaboracién,
distribucién y comercializacién.
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HIGIENE DE
LOS
ALIMENTOS:

INOCUO:

MATERIA

PRIMA:

MEDIDA
PREVENTIVA:

METODO:

MICROORGANISMO:

MICROORGANISMO
PATOGENO:

OPERACION:

PROCESO:

PUNTO CRITICO DE
CONTROI, (PCC) :

PUNTO CRITICO DE
CONTROL 1

Todas las medidas necesarias para garantizar
la seguridad y salubridad de los alimentos
en todas las operaciones, desde el cultivo,
produccidén o manufactura, hasta su consumo
final.

Agquello gque no hace dafio o no causa
actividad negativa a la salud.

Sustancia o producto de cualquier origen que
se emplee en la elaboracidn de alimentos,
bebidas, cosméticos, tabacos, productos de
aseo y limpieza.

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

Modo razonado de obrar. Obra que contiene
ordenados los principales elementos de un
arte o ciencia; (procedimiento, técnica,
plan, sistema, etc.).

Significa parasitos, 1levaduras, hongos,
bacterias, ricketsias y virus de tamafo
microscépico.

Microorganismo capaz de causar alguna
enfermedad al ser humano.

Conjunto de los medios que se ponen en juego
para conseguir un resultado. Accién de una
potencia, de una facultad o de un agente que
produce un efecto.

Son todas las operaciones que intervienen en
la elaboracién y distribucién de un
producto.

Es una operacidén o etapa del proceso que
debe ser controlado para evitar un riesgo Se
refiere a una etapa en el proceso del
alimento, en el cual exista wuna alta
probabilidad de que el control inadecuado
puede causar, permitir o contribuir a
variaciones en las especificaciones del
producto.

Donde se efectlia un control completo de un

(PCCl) :riesgo potencial y por lo tanto se
elimina el riesgo que existe en esa etapa en
particular, por ejemplo los procesos de
pasteurizacidén y esterilizacidén comercial.
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PUNTO CRITICO DE
CONTROL 2 (PCC2) :

PELIGRO:

RIESGO:

SEGURIDAD:

TOXINA:

TRATAMIENTO
TERMICO:

VERIFICACION:

Donde se lleva a cabo un control parcial,
por lo que sdlo es posible reducir la
magnitud del riesgo; por ejemplo la
operacion del lavadoe de la materia prima.

Riesgo inminente de que suceda algin mal.

Toda eventualidad biolégica, gquimica o
fisica inaceptable que cause un dafic a la
salud del consumidor; Principalmente
enfermedades en el consumidor o alteraciones
microbianas en el alimento.

Propiedad de un alimento que es a la vez
inocuo (ausencia de riesgo microbiolégico,
toxicolégico, fisico o quimico inaceptable
desde el punto de vista de interés de Salud
Piblica), integro (ausencia de defectos o
alteraciones) y legitimo (ausencia de fraude
o falsificacién).

Es una proteina que ha sido purificada,
cristalizada y de tal potencia que
cantidades pequefias son suficientes para
producir la muerte. '

Es el tratamiento térmico necesario para
conseguir la esterilidad comercial, due se
cuantifica en funcién del tiempo y 1la
temperatura.

Es comprobar o confirmar que de verdad algo
funciona eficaz o eficientemente.
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ANEXO 1

INFECCIONES E INTOXICACIONES ALIMENTARIAS DE ORIGEN BACTERIANO
EN "CHILES JALAPENOS O SERRANOS EN VINAGRE O ESCABECHE ENLATADOS"

Se han dado brotes de botulismo por tratamiento térmico
incorrecto de alimentos enlatados de acidez alta (pH inferior a
4.6). entre las posibles explicaciones que puede darse a este
hecho citaremos:

1) Proliferacién de otros microorganismos que elevarian
el ph hasta un nivel compatible cor. el crecimiento de
Clostridium botulinum

2) La variacidn o estratificacién del pH en un producto
acidulado que permitiria el desarrollo del Clostridium
botulinum con su posterior multiplicacién de esporas.

3) El manejo incorrecto del factor mds importante, que
condiciona la produccién de toxinas y 1la velocidad a
gue tiene lugar su desarrollo, es la temperatura.

En las siguientes tablas resumiremos las caracteristicas
principales del Clostridium botulinum.
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES DEL
Clostridium botulinum

El Clostridium botulinum, es un bacilo saprofito del suelo,
anaerdbico, mesdfilo esporulado y productor de gas capaz de
producir diversos tipos de toxinas que a continuacién se
mencionan:

MICROORGANIS-
MOS TIPO OBSERVACIONES

nan ES EL MAS COMUN DE LOS
PRODUCTORES DE BOTULISMO
EN LA ESPECIE HUMANA.

;1 ES MAS COMUN QUE EL "a"
EN LOS SUELOS DE CASI
TODO EL MUNDO Y MENOS
TOXICO PARA LA ESPECIE
HUMANA

nen PRODUCE EL BOTULISMO DE
LAS AVES, GANADO VACUNO,
VISON Y OTROS ANIMALES

Clostridium npn ES EL CAUSANTE DE LA
botulinum INTOXICACION POR FORRAJE
DEL GANADO VACUNO

"E" TOXICO PARA EL HOMBRE SE
E N CUENTRA
FUNDAMENTALMENTE EN EL
PESCADO Y PRODUCTOS
DERIVADOS

"gn SE PARECE A LOS TIPOS
"am Y "B", EN SU TOXINA;
SE HA AISLADO EN
DINAMARCA Y PRODUCE
BOTULISMO EN EL HOMBRE

SE AISLO RECIENTEMENTE
ngn EN SUELOS  ARGENTINOS
PERO NO PRODUCE
BOTULISMO EN EL

HOMBRE
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LAS CEPAS DE Clostridium botulinum LAS PODEMOS CLASIFICAR POR
GRUPOS:

CEPA DEL GRUPO OBSERVACIONES
MICROORGANISMO

1 Incluye a todas las
cepas de tipo "aA"
(Proteoliticas) y a
las cepas "B" y "F"
gue presentan este
caracter

Clostridium
botulinum 2 Corresponde a todas
las cepas de tipo

"E"' "BH y "F"

(No Proteoliticas)

3 Incluye a los tipos
"c" y "D"' NO son
proteoliticas y
comparte un

patrén metabdlico
comin
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LAS CONDICIONES DE DESARROLLO DEL Clostridium botulinum SON:

MICROORGANISMO ENFERME- DESARROLLO
PATOGENO DAD
PRODUCIDA pH TEMPE-
RATURA
OPTIMA
LIMITE
Clostridium INFERIOR
botulinum DE 4.5
CEPAS 35°C
PROTEOLITICAS BOTULISMO
CEPAS _NO 26°C A
PROTEOLITICAS 28°C

RESISTENCIA TERMICA DE LAS ESPORAS:

El tratamiento térmico necesario para la destruccién de las
esporas de clostridium botulinum depende del alimento, del tipo
y cepa del clostridio, del medio en que se desarrollaron las
esporas, de la temperatura a que se produjeron, de su edad y la
cantidad existente. Esty y Meyer (1922) recomiendan los
siguientes tratamientos para destruir todas las esporas de
clostridium botulinum presentes en los alimentos:

TEMPERATURA TIEMPO MINIMO
°C (MIN)
100 360
105 120
110 36
115 12
120 4
121 2.8
En general las esporaé de los organismos de los tipos "C", "D"

y "E" son menos termorresitentes que las de los tipos "a" y "B",
Las de tipo "E" se inactivan en 15 minutos a 80°c
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SINTOMAS CLINICOS DEL BOTULISMO

ENFERMEDAD

SINTOMAS TIPICOS

BOTULISMO

Aparecen por lo general entre las
12 y las 36 horas después de haber
ingerido el alimento contaminado

Trastornos digestivos agudos,
nduseas, vémito, e incluso diarrea,
al mismo tiempo fatiga, dolores de
cabeza, desvanecimiento. Mas tarde
aparece estrefiimiento

Doble visién, resulta dificil
hablar o tragar saliva, boca seca,
musculatura de la garganta
contralda, al mismo tiempo que la
lengua se hincha

La temperatura del enfermo es
normal o inferior a la normal

Los misculos involuntarios sufren
paralisis, extendiéndose esta al
aparato respiratorio y al corazén;
la muerte puede producirse por
fallo respiratorio

Los sintomas son parecidos en las
intoxicaciones por los tipos "“a",
"B" y "E", aungue las nauseas,
vomitos y retencidn de orina suelen
mas graves con la toxina de tipo
IIEH

En los casos fatales, la muerte
sobreviene en general de 3 a 6 dias
después de la ingestién del
alimento contaminado
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TRATAMIENTO

El dnico procedimiento eficaz para tratar el botulismo es la
administracién de antitoxina. Desgraciadamente,suele carecer de
eficiencia si se inyecta después de aparecidos los sintomas; debe
utilizarse tan pronto como sea posible. Conviene ademids, dejar
quieto al paciente, mantener el balance
y administrarle sustancias que eliminen las excretas, asi como

practicar la respiracién artificial.

CONDICIONES PARA EL DESARROLLO DE BROTES DE BOTULISMO

ENFERMEDAD CONDICIONES DE DESARROLLO
Presencia de esporas de tipo "A", U"BW o
"E" de Clistridium botulinum en el
alimento que se enlata
Un alimento en que las citadas esporas
puedan germinar, crecer y producir
toxinas

BOTULISMO

Supervivencia de las esporas, por
ejemplo por tratamiento térmico
insuficiente durante el enlatado o por
otro procedimiento conservacién mal
realizado

Condiciones ambientales, después del
tratamiento, adecuadas para la
germinacién de las esporas, la
multiplicacidén de los microorganismos y
la produccidén de toxinas

Tratamiento térmico durante su
preparacién culinaria insuficiente para
inactivar la toxina

Ingestidn del alimento contaminado con
la toxina
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ARTICULOS ESPECIFICADOS EN EL PROYECTO DEL REGLAMENTO DE LA LEY
GENERAL DE SALUD

ARTICULO 50.-

ARTICULO 51.-

Para efectos de este Reglamento y 1las normas
técnicas, se entiende por etiquetado tod rétulo,
marbete, inscripcién, imagen u otra forma
descriptiva o grdfica ya sea que esté impreso
marcado, grabado, en relieve, hueco o estarcido.

El etiguetado de 1los productos empacados o
envasados, nacionales o importados, debera
contener los siguientes datos:

I. Denominacién genérica y especifica del
producto.

II. Declaracién de “ingredientes en orden de
predominio, en base a su composicién

porcentual;

III. E1 nombre y domicilio del propietario,
nacional o extranjero;

IV. El gentilicio del pais de origen precedido

de la palabra "Producto", cuando sea de
importacién,

V. Instrucciones para el uso y de consumo del
producto. Ademds de lo gue establezca la

norma técnica correspondiente. Lo anterior,
sin perjuicio de las atribuciones gue sobre
el particular tengan otras dependencias del
Ejecutivo.
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ARTICULO 52.-

ARTICULO 53.-

ARTICULO 59.~

Los textos del etiquetado de los productos a que
se refiere este reglamento, nacionales o
Importados, se redactar@n en espahol y se
ajustaran a lo sefialado por el propio Reglamento
y por la norma técnica correspondiente.

En las etiguetas de los productos no debe
presentarse informacién gue confunda, exagere o
engafie en cuanto a su composicidn, origen y otras
propiedades del producto. El etigquetado para
alimentos y bebidas no debe ostentar indicaciones
terapéuticas.

El etiquetado de los productos cuyo proceso se
realice en el territorio nacional y que se
destinen exclusivamente para fines de
exportacién, no estard sujeto a las disposiciones
de este reglamento.
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ESPECIFICACIONES SOBRE LA LATA

El propdsito de la lata es el de proteger al alimento de
cualguier tipo de deterioro, bien sea de naturaleza gquimica,
microbiolégica, biolégica o fisica.

La eleccién de la lata debe basarse en el conocimiento exacto de
las sensibilidades especificas del producto. Para esto es preciso
conocer las condiciones climaticas y las tensiones mecé&nicas a
las que sera sometido el alimento.

Las latas se elaboran a partir de hojalata electrolitica,o lamina
cromada (TSF) libre de estafo, usada especialmente para la
fabricacidén de tapas y fondos de las latas.

La hojalata posee una estructura estratificada y esté constituida
por cinco capas:

E1l acero base

La aleacidén estafio-hierro
El estafio libre

La zona de pasivacién
Barniz

* ok * F %

ENVASES DE HOJALATA DE TRES PIEZAS

En este tipo de latas, la principal caracteristica exigida es una
completa hermeticidad, para evitar el deterioro de los alimentos,
generado por la acciébn de 1los microorganismos o por las
reacciones de oxidacién. El éxito de las conservas y de todos lo
procesos previos de preparacién depende de cierres que no
permitan filtraciones.

Las latas de tres piezas se fabrican a partir de un trozo de
lamina que es enrollado y unido por sus extremos, formidndose asi
la costura lateral que todos llevan; existen actualmente varios
sistemas para llevarse a cabo la unidén de la hojalata,

como son:

SOLDADURA PLOMO-ESTANO: Se utiliza una aleacién en estado
liquido de estos dos elementos, la proporcién de plomo y estafio
en la mezcla utilizada como sellante depende basicamente del tipo
de producto que se vaya a envasar.

Esta aleacién no se recomienda ya que existe el riesgo de gue el
plomo de la soldadura sea lixiviado por la acidez del medio
acuoso del alimento envasado cuando existen fallas en el barniz
interno.
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El plomo es un metal nocivo para la salud del consumidor, por lo
tanto, este sistema ha sido desplazado por otros gque a
continuacién se mencionan.

SOLDADURA ELECTRICA: Para este tipo de scldadura se aplica calor
concentrado a lo largo de la linea de unioén del borde, calentando
hasta temperaturas proximas a 1las de fusién de metal,
conformandose el sellado por compresién de las léminas
superpuestas.

SOLDADURA PLASTICA: Es de mds reciente desarrollo y ha logrado
popularidad y aceptacién en paises industrializados.

En el se utiliza un adhesivo para unir los bordes sobrepuestos
de la lamina, pudiéndose aplicar sobre la laca, el recubrimiento
interno, o sobre la base externa, dando el carécter termopléastico
del adhesivo. Se obtiene una unién tan fuerte o mds que la
obtenida en el cierre tradicional.

CIERRE

La tapa y el fondo de las latas se unen al cuerpo de una forma
particular que recibe el nombre de DOBLE CIERRE.

El material eléstico de las juntas, es generalmente de goma, se
halla situado entre los pliegues de la costura con objeto de que
este tipo de unién sea hermética a diferentes temperaturas,
presiones y en condiciones extremas.

Los compuestos sellantes son soluciones © suspensiocnes de hule
sintético , que se caracterizan por su resistencia a los aceites,
a las soluciones acidas y a los procesos de autoclave. Se aplican
en el canal formado por la pestafia, antes de ser engarzados a los
cuerpos de las latas.

RECUBRIMIENTOS INTERNOS

Los recubrimientos orgdnicos aplicados en el interior de las
latas tienen como funcidn evitar la interaccidn guimica entre el
alimento y el envase, pues estas reacciones, generalmente,
afectan desfavorablemente la calidad del alimento enlatado.

En la actualidad se elaboran alrededor de 30 tipos de lacas

diferentes con las cuales se aislan los diversos alimentos de las
estructuras metdlicas gue lo contienen.
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Las lacas a emplearse en contacto directo con el alimento deben
presentar las siguientes caracteristicas:

* Atoxicidad

* Comportarse como barrera efectiva alimento/lata

* No deben afectar las caracteristicas de alimento
(olor, color, sabor, textura, apariencia
etc.)

* De facil aplicacién

* Resistentes, sin desprendimiento durante el
proceso de esterilizacién y almacenamiento

* Resistencia mecdnica, es decir, que no se rompan

durante el proceso de formacidn de la lata

LOS TIPOS DE RESINAS SANITARIAS RECOMENDADAS SON:

OLEORRESINOSAS: Se emplea especialmente para conservar los
colores naturales de las frutas o vegetales
que presentan colores fuertes y oscuros. En
latas que van a contener frutas de acidez
media o baja.

FENOLICAS: Como recubrimiento intexyno de latas para
alimentos 4&cidos, pescados, mariscos vy
productos carnicos.

EPOXICAS: Recomendadas para carnes, pescados, duesos
salados, verduras y frutas de alta acideaz.

VINILICAS: Recomendadas para alimentos altamente
adcidos y corrosivos, tamhién para cervezas.
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ESPECIFICACIONES DEL VINAGRE EN MEXICO

Las especificaciones del vinagre en 1los diferentes paises
presentan algunas diferencias.

Sirvan de ejemplo las de Espafia, donde el vinagre tiene que ser
limpido, debe tener olor y sabor caracteristicos, estar libre de
sedimentos y no haber sufrido alteraciones perceptibles.

El vinagre debe contener las sustancias caracteristicas segln su
origen y éstas no deben haberse transformado en el proceso de
produccidén. La acidez total, en anhidrido acético, no debe ser
de menos de 50 g/lt (en otros paises fluctiha entre 3 y 6 ).

Debe contener no menos de 10 g/lt de extracto seco sin azlicares.
Debe contener no menos de 1 g/lt de cenizas totales.

No debe contener mds de 1.0 % de alcohol.

No debe contener més de 50 mg/kg de residuo total de SO, .

*METODOS DE ANALISIS.

A continuaci6n se enumeran los métodos de andlisis (AQAO):

* ENSAYO ORGANOLEPTICO
* DETERMINACION DE :

*%*  SOLIDOS TOTALES

** CENIZAS TOTALES

*% CENIZAS SOLUBLES E INSOLUBLES

*#% FOSFORO TOTAL (SOLUBLE E INSOLUBLE)
*% ACIDOS TOTALES

**%  ALCOHOL
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ESPECIFICACIONES DEL CODEX ALIMENTARIUS APLICABLES AL

PRODUCTO TERMINADO

Deberan emplearse métodos apropiados para la toma de muestras,
el andlisis y las determinaciones que figuran en las siguientes
especificaciones:

En la medida de lo posible, de acuerdo a una buena
priactica de fabricacidon los productos deberan estar
exentos de sustancias desagradables.

Los productos no deberén contener ningdn
microorganismo patdégeno, ni ninguna sustancia téxica
producida por microorganismos.

Los productos deberan satisfacer 1los requisitos
estipulados por la comisién del Codex Alimentarius que
figuran en las listas autorizadas o en las normas del
producto del Codex.

Los productos con un pH en equilibrio mayor de 4.5,
deberdn haberse sometido a un tratamiento que destruya
todas las esporas de Clostridium botulinum, a menos
gue se evite el desarrollo de esporas supervivientes
de un modo permanente, debido a otras caracteristicas
de los productos distintas del pH.
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