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DED!l:CATORIA 

LA SUERTE 

Sali de mi casa una manana 
iba un poco contundido 
recuerdo que muy lent.o caminaba 
y la gent.e me not.aba pensat.ivo 

Pasaban me miraban y seguian 
y yo mientras t.ant.o caminaba 
pareciendo que a nadie le importara 
avanzaban. caminaban y reian 

A lo lejos un viejecillo - veia 
paso a mi lado y sonrió sin vacilar 
sant.i que su risa me invadia 
pues su rostro era un t.ant.o peculiar 

P•lo largo que llagaba hast.a sus hombros 
t.an blanco como espuma de mar 
barbas blancas que colgaban cual cascadas 
con aroma de rosa al despertar 

SU mirada relajaba mi conciencia 
como si nada me pudiera preocupar 
algo brotaba de sus ojos 
esos ojos t.an azules como el ma.r 

Con su voz de t.ono suave 
irrumpió el silencio entra los dos 
que t.e pasa amigo mio 
cuent.ame par f'avor 

He terminado mis estudios 
ya - siento -jor 
es t.an solo que no eneuent.ro 
como expresar rni arnc>r 



El viejecillo pregunta 
te ha sido fácil 
o has sentido temor 
y yo tan solo le digo 
ha sido Cácil con el amor 

Con el amor de mis padres 
yo mitigó el dolor 
y la comprensión de mis herrnanos 
se auyenta el temor 
es tan solo que no encuentro 
como expresar mi amor 

El viejecillo pregunta 
como ha sido tó ·vida 
como ha sido t.tl: amor 
cuentame desda ni"o 
para que te entienda mejor 

Cinco peque"os diablillos 
Cuimos mis hermanos y yo 
esa pandilla de cinco 
que creció rodeada de amor 

Mis padres nos daban ~odo 
juguetes. car1fto y amor 
y a ninguno de los cinco 
les faltó la comprensión 

Yo fui muy travieso 
no lo valla a dibulgar 
siempre a mis padres 
lograba desesperar 



En más de una ocaci6n 
los escuché platicar 
que es lo que le pasa a este 
que no se sabe comportar 

Que ya me 11 amo la rnaes:t.ra 
que el vidrio el nitro rompió 
que a las niftas jala las t.rensas 
que hijo que Dios nos dio 

El viejec:1llo pregunta 
como es ahora t.ú vida 
como es ahora t.U arnor 
cuent.ame de t.u f"amilia 
para que t.e entienda mejor 

Mi padre es muy honesto 
hombre de mucho valor 
ser al que quiero tanto 
y poco demuestro mi amor 

Es un hombre sencillo 
con una madurez sin par 
pero 1 o má.s i mpor- tan te 
es que es un padre ejemplar 

A mi madre yo quiero mucho 
mujer muy inteligente 
por el amor que me ha dado 
siempre est.ara en m.i mente 

Cuando un problema me aqueja 
y no encuentro solución 
ahl siempre esta ella 
para prestarme atención 



De mis hermanos te digo 
que de cada uno admiro algo 
y de alguna u otra ~orma 
siempre he sentido un respaldo 

Alberto un hombre tranquilo 
sin enojos ni arrebatos 
un amigo muy querido 
que me trae recuerdos gratos 

Luis es un ejemplo 
sello de un gran valor 
~i&mpr• de~lacando 

por ese gran corazón 

Yo me siento contento 
cuando plaLica con migo 
y le doy gracias a Dios 
de darme hermano y amigo 

Ale~Andro es hombre de trabajo 
que en travesuras me acompaft6 
ha como nos divertimos 
este muchacho y yo 

Marleck es mujer bonita 
herma.na que Dios me dio 
emprendedora muchacha 
que llevo en mi corazón 

La suerte que Dios me ha dado 
es algo muy singular 
pues la Carnilia que tengo 
es un tesoro especial 



Dime con tu experiencia 
como decirlo mejor 
es tan solo que no encuentro 
como agradecerle a Dios 

El viejecillo me dice 
con tono de voz pausada 
que suerte ~e ha dado Dios 
la suerte que t.e tocaba 

Le agradeceras a Dios 
siendo un hombre ruerte 
y cuando Lu hijo te diga 
que Dios le ha dado suerte 

La ~uerte de una f'amilia 
que le de felicidad 
y en tus manos es~an las armas 
para hacerlo realidad 

El viejecillo me mira 
y se aleja por donde vino 
y yo me levant.o pronto 
y emprendo mi cam.i no 

Pasaron pocos segundos 
y volteo para mirarlo 
el viejecillo no estaba 
y ya no pude encontrarlo 

Oesaparecio de repente 
como si Cuera un rayo Cugaz 
ese viejecillo alegre 
que me trajo tanta paz 
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RIDS NAVA CARLOS RAFAEL. ANALISIS DE RIESGO Y PUNTOS CRITICOS DE 

CONTROL PARA EL ASEGURAtllENTO DE LA INOCUIDAD EN LA PRODUCCION DE 

JAl'ICIN COCIDO DE UNA EMPACADORA DEL DISTRITO FEDERAL EN 11EXICO 

(bajo la dirección de :JOSE FERNANDO NU!IEZ ESPINOSA, LUZ SANDRA 

SANCHEZ DEL ANGEL y .JOSE JUAN "*IRTlNEZ "AYA>. 

El objetivo de este trabajo fue identificar y evaluar los rie•gos 

•icrobialógicos presentas durante la elaboración del J&aón cocida, 

a fin da determinar las puntos criticas y seleccianar las 

crit•rias para el control de las mismos, para iarantizar la 

inocuidad del producto •. Se tomaron ~ muestra• da carn•, aoua, 

aditivas, superficies vivas e inertes y jamón. A cada muestra •• 

le realizaron pru•bas fisicas, qu1~icas y biológica• an 3 

procesos, con el fin d• detectar los puntas criticas y s~l.c:cianar 

las criterios para •l control de los mismas. Can las resultadas se 

d•tarminó el factor. da riesgo que pr•••ntan 1.as taaterias primas, 

resultando la carna1 rie&QO grave can alta probabilidad d• 

presentación, el agua1 rie&gc de gravedad escasa can baja 

probabilidad de prs••ntación y los aditivos: rie1190 de gravedad 

•scasa con baja probabilidad de presentación. El factor de ri••Qa 

que presentan las •up•rficies vivas (...,os de los trabajador••> y 

las suparfici•• inertes <equipo da trabaja> resultaran: riesgo de 

gravedad moderada con alta probabilidad de prasent..:ión y riesgo 

da gravedad moderada con alta probabilidad d• presentación 

respectivamente. Con basa en lo anterior se deterainaron 10 puntos 

critico• de control <PCC>en al proceso d• elaboración del ja.00 

cocida, r .. ultando 9 PCC del tipo 2 y l PCC del tipo l. El PCC de 

tipo l se constituyó en la etapa de cocción. Asi aisao, •• 



cAda punto 

Aunqu• •• 

selec:cion•ron las criterios da control para 

d•t•rminando •l tipo de monitoria a .....,1.ar. 

que el Jani6n cocido cwnpl• con 109 li•it•• 

critico, 

verificó 

11icrobiol69ico11 y 

fisicoqUlmicoa p•r•itidos y s• concluyó qu• los puntos crlticos 

astan baJo control; •l 

indicadoras, debidos 

producto final 

al d•ficiant• 

pres1N1t6 

control 

aicroo~ani•-• 

del enva•ado, 

f&vor•ciendo la introducción d• micraorganiSfllOS ccmo consacu•nci& 

da malas prActicas higiénicas d• los trabaJadoras, la inexiat11r1te 

separación flsica dal Are• y l• car11r1ta d•sinfmcci6n d•l equipo da 

tr.WaJo. Con al presente trabaJo se •l.Wor6 una lista d• 

r.ca.endaciones para la empresa, con el objeta de .. Jarar •1 

control d• los puntos crt·ticos i..,licados IN1 l• alaboración d•l 

Jamón cocida. 
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INTRODUCCION 

El consumo de alimentos insalubres continúa provocando 

enfermedades y muerte a los seres humanos, además de enormes 

pérdidas económicas. Se reconoce qua el mayor problema sanitario 

es la ingestión de alimentos contamin•dos por agentes patóg•nos 

con los consiguientes ~indromes diarréicos que amenudo agravan el 

estado de malnutrici6n ya existente <18). 

Las enteritis y otras enfermedades diarréicali se encuentran entre 

las cinco primeras causas de 111ortalidad en los paises 

latinoamericanos y del caribe (15). 

La carne no solo constituye una fuente d• nutrientes para el ser 

humano, sino que también sirve como vehiculo, através del cual se 

movilizan diferentes agentes infecciosos a tóxicos (10,12). 

Estos agentes pueden incorporarse a lo largo de su cadena de 

producción, transformación, almacenamiento, distribución y 

e:<pendio. Sus carac:teristicas fisicoquimicas la co.nvierten en un 

sustrato ideal para la proliferación de microorg~nismos 

contacn_inantes procedentes de la atmósfera, instalaciones, equipo o 

personal con los cuales entra en contacto, que junto con las 

enzimas autoliticas van a originar la degradación progresiva de 

sus constituyentes qu1micos generaiido una gran variedad de 

sustancias que, ademas de modificar las c:aracteri st icas 

organolépticas de la carne, junto con los microorganismos la 

convierten en un producto nocivo para el consume humano (10, 12). 

La carne es un alimento altamente perécedera cuyo manejo 

deficiente implica riesgos para la salud del ser humano, no solo 

por el dai"fo directo que pudiera generar através de su consumo, 

3 



sino por las pérdidas económicas ocasionadas por su descomposición 

y desperdicio como producto no consumible. Esto ha obligado a 

implementar métodos y técnicas que permiten conservar la carne por 

más tiempo, dando origen a los derivados cárnicos. Estos productos 

adquieren caracteristicas muy particulares de color, olor, sabor, 

aspecto, consistencia y presentación; pero sobresale la 

prolongación de su tiempo de vida Util o de anaquel, bajo 

condiciones óptimas de conservación (10). 

La preservación de los derivados cárnicos puede darse por varios 

procedimientos entre los que destaca el curildo (6, 25). El agente 

causante del pigmento termoestable de las carnes curadas es el 

nitrito resultante de la reducción bacteriana del nitrato. 

Actualmante se considera que. los factora~ determin•ntas del curada 

son: el sabor, el color y el rendimiento (14). 

El proceso del curado es un fenómeno que aumenta la capacidad de 

conserViit.c:i6n de la c .. rne mediante la acción antibacteriana del 

cloruro de sodio y nitrito de potasio (14). 

El jamOn se define como.la pierna trasera del cerdo, r•cortada en 

.forma especial con o sin hueso, curada en seco o con salmuerA, 

cocida o cruda, condimentada a no, ahumada o no, forjada o no en 

molde rigido o fleKible de forma tradicion•l <14>. 

El proceso general compt~ende el acandicion .. miento .de l• materia 

prima cárnica, su limpiezA, preparación de salmuera, adición de 

salmuera Cpor distintos fllétodos), masaJeo, embutida, forjado y 

cocinado <14> .. 

El tratamiento térmico y el tipo de curado deberAn asegurar que el 

producto no represente un riesgo para la salud de los consumidores 
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y se mantenga sin .alteración durante su almacena•iento. transporte 

y venta (14). 

Por las caracteristicas de procesa y presentación, el jam6n cocida 

es menos perecedero que la carne frasca. no abstant•• dependiendo 

de la calidad de l• materia prima, de las proporcionas de la 

misma, del proceso y de la manipulación a que sea sometido, se 

pued&n presentar c•mbios deteriorantes a adulteraciones que 

pudieran ser altamente nocivos o engaft'osos par• el consWl\idor. Par 

lo que el control de la calidad y la inspección sanitaria 

constituyen etapas obligadas <10). 

Segün •l riesgo al consumidor,el Jantón sa clasifica, de acuerdo a 

su calidad microbiológica, en la categar1a d• alimentos de 

peligrosidad aumentada, debido a qua es un ali•ento de origen 

animal, donde se encuentra con frecuencia un determin•do pat6oana 

y cuya consuma es capaz de producir enfermedad <19>. 

Cualquier alimento puede verse contaminado durante su producción, 

procesada, envasado, transporte, almacenamiento y distribución. 

Los fallos en el praces•da determinan la supervivencia de 

microarganis~os o toxinas y l•s condiciones inadecuadas de 

tiempo-temperatura pueden permitir la prolif&ración de bacterias y 

mohos patógenos. Asi, la ingestión de un pro~ucta cont•min•da s•rA 

c•usa de una en.f9rlaed•d transmitida por alimiinta <7>. 

Desde los edictos religiosos m.:.s Antiguos relativos a las 

alimentos, han sido inumerables las arden•nzas, códigos de 

pr~cticas y leyes sobre el procesado• manipulación y venta da los 

alimantos, que se han promulgado por los organismos locales, 

nacionales e inter-nacional•s con l• intención de proteger al 



consumidor (7). 

Tradicionalmente se han empleado tres medios para controlar los 

riesgos microbiológicos de los alimentos& la educación y 

adiestramiento, la inspección de las plantas procesa.doras y de las 

operaciones realizadas, y las pruebas microbiológicas. Algunos 

progra•as utilizan la combinación de astas tres instrumentos <15). 

La inspección de alimentos como método de control, no ha sido 

suficientemente eficaz para el alcance de los objetivos que las 

leyes a reglamentos propugnaban (15> .. Va que ~u aplicación queda a 

discreción de un inspector y factores criticas para la sanidad 

pueden ser pasados por alto o subestimados, ya que el inspector al 

realizar una visita periódica a una empresa sus observaciones 

hacen referenci•, casi e:<clusiva11t&nte, a lo que sucede en un 

segmento observado del proceso total y pueden ser interp1~etadas 

segun la ley vigente que puede ser vaga a la hora de decidir el 

cumplimiento de las disposiciones oficiales <7>. 

A pesar de esto, la inspección para el control d• los riesgos 

microbiológicos es un hecho· dominante en teda el mundo (7). 

Otra forma de evaluación de riesgo as atravez del anAlisis 

microbiológico. En este, muestras de ingredientes, materiales 

obtenidos durante el procesamiento y del producto final, son 

analizadas para buscar microorganismos Y• sea . p•t6genca, sus 

toxinas o ambas, o para detectar microarg&nismos indic•dores de 

bacterias patógenas o alteradoras (7~15>.A pesar de lo •nterior la 

aplic•ción de estos análisis presenta limitaciones, como: la toma 

de muestra y el n~Ntro significativo de unidades de muestra, asi 

como el tiempo y costo que supone la obtención de resultadas .. 
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AdBmás, el análisis micrabiológico solamente identifica los 

efectos, sin identificar ni controlar l•s causas <7>. 

Las estrategias de control antes mencionadas presentan aoca 

evidencia de su efectividad (15). 

Actualmente se han producido enfoques distintos dirigidos • 

mejorar la calidad e.icrobiológica de los ali•entos y garantizar su 

inocuidad. El primero se basa sólo en la comprobación de 

contenidas m1nimos de microorganismos <criterios microbiológicos>, 

rechazando aquéllas Alimentos que superan determinados nivelas. 

El segundo enfoque surgió a principios de los 70's en Estados 

Unidos con el nombre de Hazard Analysis and Critica! Control Point 

CHACCP>, buscando encontrar un procedimiento que proporcionase a 

los astronautas alimentos seguros o inocuos. A p•rtir de entonces 

fue adoptandose gradualmente en las industrias y en los servicios 

de comidas para colectividades <15,16,29>. 

En 1989, se convino el compromiso de aplicar •ste enfoque a la 

industria <19,29>. La adopción del Analisis d• riesgo y puntos 

criticas de control <ARPCC>,· a nivel internacional sa manifiesta 

al integrar su practica al CodeK Ali•entarius y en particular a 

las alimentos poco •cides, as1 como en •l proyecto da alimentos 

cocinados. Además, se ha revisada el Código da Pr4cticas de 

Higiene p•ra Productos Cárnicos utilizando . esta sistema 

<15,19,30). 

El ARPCC es sisteta4tico, integral, racional y continuo, de 

previsión y ~rganización con miras da lograr l• inocuid•d de los 

alimentos, mejorar su calidad y disminuir las pérdidas de 

los mis•os <7,15>. 
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El ARPCC es un sistema secuencial que comprende cinco _pasos: 

t. ANALIS DE RIESGOS. 

Consiste en identificar los peligros potenciales y evaluar la 

gravedad. Peligro significa el desarrollo, supervivencia D 

contaminación con microorganismos no aceptables desd• el punto de 

vista de la inocuidad y la gravedad es la magnitud dal peligro o 

las consecuencias que éste causa <7,15>. 

El an~lisis de riesgos consista en: a) identificar las materias 

primas potencialmente peligrosas que puedan contener sustancias 

t6:cicas, microorganismos pat6g•nos o un número elevado de 

microorganismos alteradores; b) identificar las fuentes 

potenciales y puntos especificas de contaminación, mediante el 

analisis de cada etapa de la cadena alimentaria; e) d•t•r•inar la 

posibilidad de los microorganismos de sobrevivir o multiplicarse 

durante la producci6n, procesamiento, distribución y 

almacenamiento previo al consumo, y d) valorar la probabilidad de 

pr-esentaci6n y la gr-avadad de los peligros D riesgos 

tdentificados, para que el análisis sea cuantitativo (7,15). 

Cuando se carece de evidencia epidemiológica sobre un r~esgo 

micrcbiol6Qico, debe obtenerse información técnica sobre todos los 

aspectos relativos con la producción, procesado, almacenamiento, 

distribución y empleo de un determinada alimento que pudiera 

constituir un riesQo <7, 15>. 

2. IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS <PCC). 

Un punto critico de control es .un lugar, práctica, procedimiento o 

proceso en el que pUade ejercerse un control sabre uno o mas 

factores, que ill ser controladas, puede reducirse al minimo o 
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prevenirse un peligro o riesgo <7, 15). 

En ·algunos procesos a los que son sometidos los alimentos, una 

sola operación en un PCC puede eliminar completamente uno o mas 

riesgos microbiológicos. Si as asi, dicho PCC es denominado PCC1 y 

permite asegurar el control del riesgo, si los PCCs minimizan un 

riesgo aunque no lo controlan totalmente, se denominan PCC2 (7). 

3. SELECCION DE CRITERIOS PARA EL CONTROL. 

Los criterios son limites o caracteristicas especificadas que 

pueden ser de naturaleza fisica, quimica o biológica; indican si 

una operación esta bajo control en un punto critico (7,15). 

Es importante identificar los aedios qu• deben emplearse para 

controlar el riesgo en un PCC. Por ejemplo la necesidad de tiempo 

y temperatura para alimentos procesadas mediante calor a las 

temperaturas de distribución y almacena•iento. Todos estos hechos 

deben ser especificados claramente en los manuales de trabaja, 

incluyendo, cuando se crea conveniente, tolerancias. C7, 15). 

4 MONITORIA. 

Mediante la monitoria se establecen procedimientos para comprobar 

que un proceso o manejo en un determinado PCC cumpla con los 

criterios establecidos y por lo ta.nto se encuentra bajo control, 

buscando ademAs aportar infot'mación que permita establecer una 

a.cción correctiva para volver a controla.r el proce~o .antes de que 

sea necesario rechazar el producto <7, 15,30). 

Se utilizan cinco tipos principales de comprobaci6n1 

A> Observación SistemAtica 

B> Valoración Sensorial 

C> Determinaciones F1sicas 
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D> Controles Quimicos 

E> AnAlisis Microbiológicos 

La frecu•ncia de la monitoria se establecerá. con relación en la 

posibilidad de presentación y la gravedad del riesQO que debe ser 

controlado. El mantenimiento de registros es basico y serA.n tan 

simples como sea posible <7,15,30>. 

5. VERIFICACION. 

Verificación es la utilización de pruebas o ensayos adicianalas o 

complementarios, realizado5 para determinar qu• al sistema ARPCC 

estA funcionando correctamente <7,15,30). 

Si los paises otorgan pr-ioridad suficiente a la inocuidad de las 

alimentos en la planificación nacional, podr•n prevenir y combatir 

las enfermedad•s de origen alimentaria, an particular las 

diarr~icas e interrumpir el circulo viciosa constituido por la 

di~rréa, la mal nutrición y la enfer~edad. Las estratagias 

alimentarias deben ser part• de una politica nacional 

cuidadosamente formulada sobre ali.-ntas, nutrición y· salud ( 18). 

Las politicas ali•entarias y de salud adoptadas como basa para la 

planificación del desarrollo a largo plazo deb•n protag•r an for•a 

continua la inocuidad de los alimentas, can el propósito esencial 

de reducir la morbilidad y mortalidad provocada par alimentos 

insalubres. Para alcanzar estos resultado• as preciso integrar a 

dicha planificaci6n el an•lisis de riesoos paras 

A) Identificar los riesgos asociados con los al Mantos qua cau&an 

morbilidad y nKJrtalidad, incluida la detarminación de los factores 

nosógenos criticas. 

9> Formular estrategias para meJorar la inocuidad de los 
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ali•antos, con el fin de disminuir l¡¡ •orbilid•d y martalidafl 

provocadAS por esos riesgos (18>. 

Recientemente se ha observado un creciente interés por parte de 

las industrias de ali~entos, y la Co.unid•d Econó•ica Europea 

<CEE> estA destinando fondos para conocer ampliamente el sistem• 

ARPCC y estimular su introducción en l&s industri•s. Las 

directivas comunitari•s lo incluyan ya entre sus axigencias. As1 

sucede, por •J•mpla, can la Directiva 92/5/CEE, sobre productos a 

base de carne. Quizis esta inclusión en la normativa comunitaria 

sarvirá. de impulso para qua el si'liteN se• introducido en las 

industrias (16>. 

Seg~n la Organización de las Naciones Unidaw para la Agricultura y 

la Ali•entaci6n <FAOl y la Organización Mundial de la Salud !OMSl 

en 1991, mencioniln que "El ARPCC es al mejor Mtado en cuanto a 

costa y b•neficio p•ra reducir la necesidad d•l AO~lisis de los 

alimentos y reducir los riesgos". Se indica tatllbi~ qu• su 

.aplic.ación deb• sar e:<ig¡id.a por los gobiernas, sobre toda an las 

industrias de alta riesgo, aunque can suficiente fleKibilidild en 

el tiempo <16>; desde 1985 la Ot1S a trav•s d• la Oficina S.anit.aria 

P•namericana <OPS> hil volcado sus .sfuarzos en la realización de 

estudios pilotos en las R•pOblicas Dominicana y d•l P•rú •plicAOda 

el nueva enfoque en la prttparaci6n da comid•• en las hogar•• y a 

las alifft8ntas pr•par•das para la venta callejera. Lo cual r•sultó 

un axito (9). Por •JltflPla en •studia• r•alizadoa •n tres regiones 

del Pera, la aplicación del ARPCC p•r•itió identificar las puntos 

criticas que carecian de un control eficiente y se 'CHa•ran las 

medidas correctivas para el control de los riasg¡os microbiológicas 
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y asegur•r la inocuidad de los distintos •limantos el•bol"'adas por 

las poblaciones en estudio <3,4,5>. 

En aste momento en que en América del Nol"'te <Canad~, EUA y México> 

se trata de cl"'ear un amplio esp•cio económico, por medio del 

Tratado de Libre Comercio, la confianza pracisa ha de basarse en 

el buen funciona•iento de las industrias de alim•ntos y no en la 

inspección de estos pl"'oductos en la fase de comercialización. Para 

lograr este objetivo es preciso integrar a la industria de los 

alimentos, el sistema de ARPCC que 

internacional. 

favorece el coraercio 

Por todas las ventajas expuestas anteriormente, se dmcidi6 la 

elaboración de este trabajo, pal"'a que con ··1 cu•plimiento de los 

objetivos planteados y las rec:omendaciones sugeridas, la ••presa 

aplique en un futuro el ARPCC en la elaboración de sus productos. 
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HIPOTESIS. 

El us~ del ARPCC durante el proceso del Jartón cocido per~itira 

comprobar que los puntas criticas de control son efectivo&. 

OBJETIVOS. 

l. Identificar, analizar y evaluar las f•ctores de riesQo. 

2. Daterainar los PCC. 

3. Seleccionar las criterios f1sicos 9 qui•icos y/o biol6Qicos para 

el control de los riesgos. 

4. Establecer la monitoria p•r• lo& FCC. 

5. Verificar la inocuidad del J&ll6n cocida. 
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MATERIAL Y METODOS 

1 TIPO DE ESTUDIO. 

Prospectivo, longitudinal, descriptivo y observacional (13). 

2 UBICACION OE ESPACIO Y TIEMPO. 

El estudio se llevó acabo en un Obrador y Empacadora del D.F. La 

fase de laboratorio se reali~ó en el Departamento de Medicina 

Preventiva y Salud Pública de la FMVZ de la UNAM, durante los 

meses de octubre y noviembre de 1993. 

3 UNIVERSO DE TRABAJO. 

Estuvo constituido por las materias primas <carne, agua y 

aditivos>, superficies vivas e inertes y los puntos criticas de 

control directamente vinculadas con la elaboración del jamón 

cocido, asi como de •ste Producto terminal. 

4 DISEflO Y TAMARO DE LA MUESTRA. 

En cada proceso se tomaron 5 muestras de carne, agua, aditivos, 

superficies vivas e inertes y producto final. Cada muestra se 

corrió con un conjunto de pruebas; el estudia abarcó 3 proc•sos de 

elaboración totalizando 90 muestras y 285 prueba5 (cuadro 1). El 

tamafta de la muestra s• determinó según las métodos de muestrea 

para •nAlisis microbiológicos de la Comisión Internacional sabr• 

Especificaciones Microbiológicas de los Alimentos (8). 

El procedimiento para la toma da muestras sa determinó segun los 

manuales del Laboratorio Nacional da Salud Püblica 

Secretaria de Salud (26,27,28>. 

5 CRITERIOS DE INCLUSION. 

de la 

Las muestras se tomaron de aquellos punto• o etapas del rrocesa en 

donde existe uno o más riesgos. 
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6 ANALISIS DE RIESGO. 

6.1 Se reaJizó en materias ·primas con altas probabilidadas de 

contener• microorganismos patógenos o alteradores, a los que se les 

aplicaron evaluaciones sensoriales, medición de par4metros f!sicos 

y an~lisis •icrobiól09icos (2,9,18 1 25,30>. 

A.1. CARNE. 

a.1.1. E.:tamen Organoléptico, de acuerdo a la metodologia citada 

por Jaramillo y col. <10>, mediante las siguientes inspecciones: 

Inspección visual: s.e determinó el aspee: to y color de la carne, 

mediante la obsarvación detallada de la superficie y del interiot· 

atrav&s de cortes. 

Inspac:ción olfativa: mediante inhalaciones sucesivas en la 

superficie y capas profundas, identificando un olor normal o 

anormal de la carne. 

Inspección tactíl: se evaluó la consistencia por medio de 

palpación y presión moderada ( 10). 

a.1.2. Medición del PH, de acuerdo a la técnica citada en el 

Manual da PrA.c:tic:as de l'a 

Chemistry. <OACI ( 11. 

Asociation Official Analytical 

a.1.3. Cuenta de Bacterias Hesoftlicas Aerobias, según el "anual 

de Técnicas y Procedimientos para AnAlisis Microbiol69icos de 

Productos C~rnicos del Laboratorio Nacional da Sal~d P~blica de la 

Secratarla de Salud (27). 

a.1.4. Ntímaro Has Probable (Nf'1F·) de Organismos Coliformes Fecales. 

seg~n las Técnicas Generales para Analisis Microbiológic:os de 

Alimentos de la Secretaria de Salubridad y Asistencia (21). 

a.1.5. Cuenta da Staphylococcus auraus, según el Manual de 

15 



Técnicas y Procedimientos para Aná..lisis 

Productos Carnicos C27). 

Microbiol69icos de 

a.1.6. Investigación de Salmonella, según el Manual da Técnicas y 

Procedimientos para Analisis Microbiol6gicos de Productos Ca.rnicos 

(27), utilizando para el aislamiento el Agar Verde Brillante y el 

Agar Xilosa Lisina Deso:<icolato CXLD>. 

A.2. ABUA. 

a.2.1. Cuenta de Bacterias Mesof1licas Aerobias. 

a. 2. 2. Nl"IP de Organismos Col i forraes Totales, en tubo, ambas 

técnicas de acuerdo a la metodalogia citada en el Manual de 

Técnicas y Procedimientos de Laboratorio para Ana.lisis 

Microbiológicos de Agua Potable del Laboratorio Nacional de Salud 

Pública de la Secretaria de Salud C26>. 

A.3. ADITIVOS. 

a.3.t. Cuenta de Bacterias Mesofilicas Aerobias, da acuerda a la 

metodolog1a citad~ en el Manual de PrActicas de Laboratorio para 

An~lisis Microbiológicos de Agua Potable <26>. 

6.2 Por medio de an~lisis bacteriológicos sa identificaron las 

fuentes potenciales y puntos especificas de contaminación en la 

elaboración del jamón cocido <7,15 1 25>. 

B. SUPERFICIES VIVAS <manos del person•l implic•do>. 

b.1 Cuent• de Bacteri•s Mesofilicas Aerobias. 

b.2 NMP de Organismos Coliformes Totale~, ambas t•cnic•s ~ag~n el 

procedimiento para Exámen Microbiológico de Superficies y 

Utensilios del Laborata1"io Nacional de Salud Pública. de la 

Secretaria de Salud <28>. 

e.SUPERFICIES INERTES (Equipa de Trabaja!. 
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c.1 Cuenta de Bacterias Mesof1licas Aerobias. 

c.2 NMP de Organismos Coliformes Totales, ambas técnicas de 

acuerdo al procedimiento para el EK•men 

Superficies y Utensilios (28). 

6.3 Se deter11tinó la pasibilidad de 

t1icrabiol6gica de 

sob rev i venc i a de 

microorganismos de acuerdo a la temper-.tura •mplea.da durante las 

etapas o procesos de elaboración del jall6n cocido <7,15). 

6.4 Se evaluaron los riesgos de acuerda a la gravedad y 

probabilidad de ocurrencia de enferrnedad<7,15,19,29>. 

7. DETERHINAC!ON DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL. 

Se determinaron con base en la gravedad del riesgo estimado y la 

probable frecuencia de aparición de una o 

id&ntificados <7,15,19,30). 

8 SE:LECION DE CRITERIOS PARA EL CCNTRCIL. 

varias 

Se seleccionaron los criterios para el control de los riesgos, 

en cada punto critico <7,15). 

A. Fisicos: Teflperatura/ Tiempo <11,14,20). 

9. Quimicas: Limpieza y Desinfección (21,24>. 

9 HONITORIA DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL. 

9.1 Se establecieron los cffrtodoii de monitoria par.:t. c•da punta 

critico mediante: 

A Observación Directa. 

B 1'19dición da Par•11tetras Fisicos. 

b.1 temperatura/ tiempo. 

b.1.1 Temperaturas baJast Refrigeración d• la materia prima y 

almac•namiento en refrigeración del producto t•rmin•do. 

b.1.2 Temperaturas altas: Prac•sa de cocción. (7,15). 
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9.2 Se elaborarón r~egistros para el monitoreo de Jos puntos 

criticas (7 1 15,.30). 

10 VERIFICACION DEL PRODUCTO TERMINADO. 

Se determinó por medio de técnicas de laboratorio la efectividad 

de los procesos empleados y la inocuidad del producto terminal 

(7, 15,25,30). 

A. Examen Organoléptico, de acuerdo a la metodologia citada 

anteriormente en el e:<Amen organoléptico para la carne (10). 

8. Cuenta de Bacterias Mesofi licas Aerobias, según el Manual de 

Técnicas y procedimientos para 

Productos Carnicos <27>. 

Análisis Microb ial6g ice de 

c. NMP de Organismos Coliformes Fecales, segun las T•cnicas 

Generales para An~lisis Microbiológico de Alimentas <21). 

D. Cuenta de Staphvlococcus aureu5, según el Manual de Técnicas y 

Procedimientos para Análisis Microbiológico de Productos Cárnicos 

(27). 

E. Investigación de Salmonella, según el Manual de Técnicas y 

Procedimientos para Análisis Microbiológicos de Productos Cárnicas 

(27>, utilizando para el aislamiento el Agar Verde Brillante y el 

Agar Xilosa Lisina Deso~icolato <XLD>. 

F. Deter•inaci6n de Nitritos, de acuerdo a la técnica citada para 

el Control Fisico Quimico de Productos CArnicos del Laboratorio 

Nacional de Salud Publica de la Secretaria de Salud <22,23>. 
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RESULTADOS 

1 ANALISIS DE RIESGOS 

En la primera etapa; identificación y cuantificación de las 

riesgos micrabiol6gicos en 3 procesos se obtuvieron los siguientes 

resultadas: 

Ca1~ne1 Carne fresca <cuadro 2), con un PH promedio de 6. 7, el 

número de bacterias mesofilicas aerobias no exede las limites 

m•ximos permitidos, con una cuenta m~xima de 1,000,000 ufc/g 

(cuadro 3), los organismos coliformes de origen fecal, en las 15 

muestras presentarón mas de 1,100 NMP/g, 8 de las 15 muestras 

fueron positivas a Salmanel.la (cuadro 3), aislandose las cepas 

anatum, ~' heidelberg, ~ Q.!M!.!_, y typhimurium. (cuadro 4), 

que fueron tipificadas en el Instituto Nacional de Diagnostico y 

Referencias Epidemiológicos tINDRE). 

Para Staohylococcus aureus, 10 muestras resultaron positivas con 

valores que van de 100 a 3,500 ufc/gr (cuadro 3). 

AGUA: Cuenta de bacterias masofilicas aerobias; solo una muestra 

excedió los limites permitidos can 1,000 ufc/ml. En relación a la 

presencia de organismos coliformes total•s salo 2 muestra6 

e:<cedieran el nlunero, can 2.2 NMP ufc/ml (cuadro 5). 

ADITIVOS: de las 15 muestras de salmuera analizadas, la pre6ancia 

de bacterias mesofi l icas aerobias resul t6 con cuentas da 134 a 

437 ufc/ml <cuadro ó). 

·sUPERFtCIES VIVAS: En l•s 15 muestr~s provenientes da manos de 

trabajadores las bacterias mesofi licas aerobias excedieron los 

U mi tes permitidos, con un rango de 14,000 a S0,000 

ufc/superficie. Para los organismos coliformas totales, 9 muestras 
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e:<cedieron los limites con cuentas que fluctuaron entre 200 y 

1 9 633 ufc/superficie (cuadro 7>. 

SUPERFICIES INERTES: De las lS muestras obtenidas del equipo de 

trabajo (mesas y contenedores), en 14 se observ6 crecimiento de 

bacterias mesofilicas aerobias, 2 no eKcedieron los limitas 

permitidos y 12 los rebasaron, las variaciones fluctuaron antre 

116 y 16,000 ufc/suparf ic ie. Para los organismos col i formes 

totales, 3 muestras presentaron crecimientos mayores a los 

permitidos (cuadro 8). 

"Además de los resultados anteriores, para evaluar los rie&gos se 

consideraron otros factores que a continuación se mencionan: 

A. Composición del producto. <carne de cerdo con una maduraci6n de 

24 a 48 hrs, agua y aditivos). 

B. Verific•ción del de flujo de operación y 

procedimientos (figura 1>. 

C. Etapas del proceso que conducen a la destrucción o inhibición 

de Microorganismos patógenos y alteradores del producto: 

Medios fi sicos: 

Refriger•ci6n a 3·c: mantenimiento de carne cruda, salmuera 

preparada y almacenamiento del producto terminado (figura 2>. 

Cocción del producto preparado a 70.C/4hs (figura 2). 

D. Material de envasado: Funda de material pl~stico con sello 

met•lico en el extremo. 

E .. Distribución del producto: Transporte en refrigeración. 

F- Vida ~til del producto: 2 semanas a partir de la obtenci6n del 

producto terminado. 

G. Uso del producto: el jamón cocida r•ra vez es ~ometida a algún 
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proceso antes de su consumo. 

H. Diseno higiénico de las instalaciones: el inmueble consta de 

dos plantas, en la planta baja se llevan a cabo los proceso$ para 

la elaboración del jamon cocido y en la planta alta se almacenan 

los aditivos de dicho producto. 

El piso, paredes y techo son de cemento y presentan algunas 

fisuras en distintas áreas; el piso carece de una pendiente 

adecuada. 

Las ventanas estan situadas en lo alto de las paredes, carecen de 

mallas metálicas y algunas presentan vidrios rotos o ausencia de 

el los. 

El inmueble cuenta con suministro adecuado de agua y para su 

almacén se cuenta con tinacos y un• cisterna; el agua, antes de 

ser utilizada para labores del proceso de alimentos pasa por 

filtros. 

El área de oroceso no cuenta con una separación de zonas limpias y 

sucias. 

Las cámaras de refrigeración y congelación cuentan con indicador 

de temperatura. 

Las instalaciones para cambio de ropa y bafto de los trabajadores 

se encuentran en la planta alta, presentando mal estado de los 

bancos, casilleros~ inodoro~, lava manos y regadar~s, hay vidrios 

rotos y no eKiste una puerta que separe esta •rea. 

La planta baja cuenta can un lava manos can pwdal, situado ~ lado 

de las escaleras. 

El inmueble cuenta con iluminación adecuada en las distintas areas 

y con un sistema ~decuado para la eliminación d~ aguas residuales. 
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1- Equipo da trabajo: la maquinaria es de acero ina:cidable al 

igual que las superficies de las mesas, en el area para el 

seccionado de la carne, la mesa es de azulejo. 

Los contenedores, carros y al las para inmersión san de acero 

ino:< idab le. 

J- Prácticas de higiene y desinfección: la limpieza de las 

instalaciones y el equipo se real iza con agua y detergente 

utilizando cepillas, escobas y paftos; no se cuenta can programa de 

desinfección. 

Con los resultados y las observaciones antes mencionados se 

realizó la evaluación de los riesgos. 

VALORACION DE RIESGOS. 

CARNE: 

Presencia de bacterias mesof1licas aerobias: riesgo de gravedad 

escasa con baja probabilidad de presentación. 

Pt'esencia de organismos coliformes fecales: se considera riesgo de 

gt'avedad ascasa con alta probabilidad de presentación. 

Presencia de Staphylococcus aureus: riesgo grave 

probabilidad de presentación. 

can baja 

Presencia de Salmonella: riesgo grave con alta probabilidad de 

presentación, por lo tanto: 

CARNE: riego grave con alta probabilidad de presentación. 

AGUA: 

Presencia de bacterias mesofllicas aerobias; riesgo de gravedad 

escasa con baja probabilidad de presentaci6n. 

Presencia de organismos coliformes totales: riesgo de Gravedad 

escasa con baja probabilidad de presentación, por lo t~nto: 
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AGUA: riesgo de gravedad escasa con baja 

presentación. 

ADITIVOS: 

probAbilidad de 

Presencia de bacterias mesofi licas aerobias: riesgo de gravedad 

escasa con baja probabilidad de presentaci6n 7 por la tanta1 

ADITIVOS: riesgo de gravedad escasa con baja probabilidad de 

presentación. 

SUPERFICIES VIVAS: 

Presencia de be1.cterias inasof1licas aerobiast riesgo grave con alta 

probabilidad de presentación. 

Presencia de organismos coliformes totales: riesgo grave con 

alta probabilidad de presantaci6n 7 por la tantos 

SUPERFICIES VIVAS1 rie&Qo grave con 

presentación. 

SUPERFICIES INERTES: 

alta probabilidad 

Presencia de bacterias mesofilicas aerobias: riesgo grave 

con alta probabilidad de presentación. 

Presencia de organismos col i'for-s total•st riesgo grave 

con alta probabilidad de presentación 7 por lo tanto1 

da 

SUPERFICIES 1NERTES1 riesgo grave con alta probabilidad d• 

presentación. 

2 DETERHJNACJON DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL., SELECCION DE 

CRITERIOS DE CONTROL .Y ESTABLECIHIEl~TO DEL llONITOREO PARA CADA 

PUNTO CRITICO OE CONTROL. 

El anAlisis de los riesgofi permitió determinar 10 Puntos Criticas 

de Control <PCC) 7 9 de estos se clasificaron cama PCC2, debido a 

que reducen al minimo pero na aseguran un control total del riesgo 
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y un PCC1 conformado por el proceso de cocción, que asegura el 

control total del riesgo al destruir microorganismos indicadores y 

agentes patógenos. A su vez se seleccionaron los criterios 

fisicos, quimocos y/o bial6gicos que daberan emplaarse para el 

control de los riesgos y los procedimientos de ,.onitor1a para cada 

PCC. 

2.1 RECEPCION DE LA CARNE CRUDA PCC2. 

La carne que se recibe en la empacadora ingresa contaminada con 

microorganismos patógenos, es transportada a la e.apresa sin cantel 

de la temperatura en el interior de los vehiculos. 

CONTROL: El medio de transporte deber~ cumplir con las requisitos 

sanitarios de higiene y temperatura <menor a 7•c>. 

MONITORIA: La eficacia del control se comprueba mediante la 

revisión de los registros de las temperaturas al salir del rastro 

y a su llagada a la empacadora. Inspección da la limpieza y 

desinfec:c:i6n de los contenedor-es e interior de los vehiculos da 

transporte. 

2.2 MANTENIMIENTO DE LA CARNE CRUDA EN REFRIGERACIDN PCC2. 

Una vez seccionada la carne se transfiere en tanques y ganchos a 

refrigeración. El mantenimiento en refrigeraci6n de la carne cruda 

es un PCC2, parque inhibe la nwltiplicaci6n microbiana pero no 

eli•ina la carga bateriana existente. 

CONTROL: Limpieza y desinfección de las tanques y ganchos, asi 

como la cAmara frigorific:a. La te•peratura de almacenamiento 

deberA m•ntenerse a 4•c. 

MONITORIA: Inspección y medición de la t•mperatura y tiempo de 

almacenamiento; limpieza de los tanques y ganchos, se e111>learAn 
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registros de tiempo y temperatura. 

2.3 MANTENIMIENTO EN REFRIGERACION DE LA CARNE CRUDA, LIMPIA Y 

DESHUESADA PCC2. 

La carne limpia y de3huesada se transporta en contenedores • la 

cAmara d• refrigeración. Es un PCC2 por que inhibe la 

multiplicación microbiana pero no destruye la c~rga existente. 

CONTROL: Limpieza y desinfecci6n de los contenedores y de la 

cámara frigorifica. La temperatura de almacenamiento debera. ser 

menor a 4°C. 

HONITDRIA: Inspección de la temperatura y tiempo de almacenamiento 

y la limpieza de los contenedores,se ampleará.n registros de tiempo 

y temperatura. 

2.4 MANTENIMIENTO EN REFRIGERACIDN DE LA CARNE CRUDA ADICIONADA 

CON LAS SALES DE CURADO PCC2. 

La curación de la carne en refrigeración a 4•c durante 3 dias, 

representa un PCC2 ya que a esta temperatura se inhibe la 

multiplicación microbiana; conjuntamente el Cloruro de Sodio como 

los Nitritos de las sales de curado, contribuyen a dicha 

inhibición. 

CONTROL: Limpieza y desinfección de los contenedores para 

inmersión y da la c•mara frigorifica. La temperatura de 

mantenimiento deberA s•r menor a 4~C durante 3 dia~. 

HONITORlA: Inspecci6n de la li•pieza de los contenedores y de la 

temperatura de almacenamiento, se emplearAn registros de tiempo y 

temperatura. 

2.5 f'RDCESD DE CDCC:ION PCCl. 

El proceso de cocci6n destruye las formas vegetativas de 
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microorganismos presentes en la carne, las cuales son capaces de 

pr-ovocar enfermedades en el consumidor, por consiguiente, esta 

etapa con ti tu ye un PCC 1. 

CONTROL: La ap 1 icación de temperatura y tiempo necesario para 

alcanzar una temperatura en el centro del producto de 70°C durante 

50 minutos por cada Kg. de carne. 

MONITORIA: Inspección y medición de la temperatura y tiempo para 

cada partida de producto. El parametro temperatura/tiempo debert!. 

cot"responder a la establecida. Se inspeccionar:.. la limpieza de los 

moldes y las prtt.cticas higiénicas del personal; se emplearan 

registros de tiempo y temperatura. 

Resulta esencial confirmar la calibración del instrumento para la 

medicion de la temperatura de los hornos. 

2.b ENFRIAHIENTO PCC2. 

Una vez alcanzada la te•peratura deseada en el c•ntro del 

producto, los moldes son enfriados inmediatamente hasta manos de 

5ºc. 

CONTROL: Lograr la temperatura d• enfriamiento establecida, adamtt.s 

de la utilización de agua limpi• y •decuadament• clorada. 

HDNITORIA; Inspección y medición de la 

enfriamiento y la disponibilidad de agua limpiA. 

2.7 REFRIGERACION DEL PRODUCTO COCIDO PCC2. 

temper•tura de 

El producto en los moldes se somete a refrigeración a una 

teeparatura menor a 4•c, hasta que dich• temperatura s• Alcance en 

el centro de la pieza. Esta etapa se considera un ~CC2 por que 

evitar~ la multiplicación microbiana pero no eliminarA la carga 

que pudier¡ encontrarse en el producto. 

26 



CONTROL: apl icaci6n adecuada. de la temperatut .. a y ti..npo, que 

debera corresponder a 1nenos de 4 • C por 20 horas. 

MONITORIA: Inspección visual de la temperAtura y tiempo de 

refrigeración. se e11plear~n registros de tiempo y temperatura. 

2.B ENVASADO PCC2. 

El ja•6n ~• coloca an fundas para !iU almacenamiento y 

distribución. La vida útil dependera de las temperaturas de 

conservación, asi como del núMero y el tipo de microorganismos 

presentes en el momento del envasado. Esta etapa es un PCC2 ya que 

pueden introducirse agentes patógenos y alteradores procedentes 

del aire, material de envasado y personal i~plicadc. 

CONTROL: La temperatura del jatD6n deber~ ser manar a los 7•c, 

realizando esta operación en una zona fisicamenta separada del 

resto de los procesos, para evitar asi la contaminación cruzada. 

El material de envazado será asept ico y protegido del riesgo de 

contarninaci6n mientras permanezca almacenado .. 

El personal deber.i. cump 1 ir con las pr~cticas 

higiénico/sanitarias. 

"ONITORIA: Inspección de las especificaciones d•l envase, sagan el 

fabricante y de las pr•cticas higi•nicas del personal, ademas de 

registrar la tetaperatura del jal96n a la hora del anvazado. 

2.9 ALMACENAMIENTO DEL. PRODUCTO TERMINADO PCC2. 

Una vez envasado el jaaón, se marca con un código de partida de 

procedencia, su fecha ~•xima de utilización y se almacena a una 

temperatura de 4•c. La elevación de la temperatura puede propiciar 

la multiplicación microbiana y •l consecuente deteriora del 

producto; par lo que se considera un PCC2. 
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CONTROL: La temperatura de almacenamiento deber:-. de ser menor o 

igual a·4°C y no se almacenarA por mas de 2 semanas~ 

MONITORIA: Inspección visual de la tempet'atura y tiempo de 

almacenamiento, se emplearán registros de tiempo y temperatura. 

2.10 DISTRIBUCION PCC2. 

El producto será distribuido a temperatura~ inferiores a 4°C, esto 

prolongara la vida útil del producto al inhibir la multiplicación 

de gérmenes alteradores, por lo que esta a tapa del proceso se 

considera un PCC2. 

CONTROL: El medio d• transporte debarA cumplir con los requisitos 

sanitarios de higiene y temperatura <menar o igual a 4• C>. 

MONITORIA: Inspección visual de la limpieza de los vehiculos y· 

medición de la temperatura de los mismos, sa emplearan registros 

de temperatura. 

3 VERIFICACION. 

La verificación del producto terminado se llevó a cabo para 

evaluar la efectividad del procesa de cocción y na como parte 

integral del ARPCC, debido a que la verif icaci6n como parte del 

sistema se realiza en procesos donde ya ha sida implementada el 

ARPCC. Los resultados obtenidos son los siguientes:: 

JAMON COCIDO: Producto fresco (cuadro 2> can presencia da 

bacterias rnesofilicas aerobias presentando en la cuenta más baja 

30 y 495 ufc/g an la mAs •ltA (cuadro 9>. Estos resultadas na 

exeden los limites mAximas permitidos, de igual forma les 

organismos col i formes de origen fecal se m•ntuvieron en 10 

muestras, de las 15 trabajadas. menores a 3 NMP/g; siendo estas 

las c~entas mAs bajas y 11 NMP/9. para la más alta <cuadra 9). El 
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anal is is del producto registro 9 muestras negativas· a la presencia 

de Staehyl~ aureus y 6 positivas con valores que van de 100 

a 400 ufc/gr. sin exeder los limites máximos permitidos (cuadra 

9). 

En cuanto a la presencia de S•lmonella, las 15 muestras trabajadas 

resultaron negativ.as y de igual forma las 15 muestras no eKedieron 

la cantidad de Nitritos permitidos, registrando valores que van de 

87 a 116 ppm. (cuadro 9) .. 

La verificación del Jamón cocido dio la información nec•saria para 

determinar que el proceso de cocción se realiza adecuad@mente y es 

efectivo y que la presencia de gérmenes alteradores e indicadores 

en el producto es debido al deficiente control del envasada, donde 

no hay una separación fl si ca del á.raa, permitiendo la 

contaminación cruzada, adem:..s de las deficientes prActicas 

higi~ntc::as· del personal y la falta de programa5 de desinfección 

del equipo y material empleado en esta etapa. 
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DISCUSION. 

Durante el presente trabajo se observó que la carne conten!a una 

elevada carga de microorganismos indicadores y presencia de 

agentes patógenos. 

El encontrar bacterias mesafilicas en la carne, es parte da la 

microflora intestinal y puedan ser indicadoras de que sufrio 

canta.minación dur•nte las prAc:ticas realizadas en el rastro y no 

representan un peligro potencial para la áalud (9). 

Cabe destacar la presencia de coli'formes, Staphylococcus y 

Salmonella. En lo que respecta al gran n~mero de coliformes 

fecales en la carne, puede ser indicAtivo de una manipulación no 

higiénica y/o un almacenamiento inadecuado (9). 

Por lo anterior, los recuentos elevados en la carne, seguramente 

son debidos a las deficientes prActicas realizadas en el rastro 

que abastece a la empacadora. 

Los recuentos de Staphylococcus aureus, indican la manipulación 

por parte de los tr·abajadores en el rastra y durante el procesa de 

preparación de la carne en la empacadora; ya que la presencia de 

dicho agente, es un indicativo de contaminación a partir de la 

piel, boca y fosas nasales de los manipuladores d• alim•ntos; 

aunque t.ambién el material, equipo sucio y las materia.s primas de 

origen animal pueden ser la fuente de cont.amin•ción (9). Seg~n la 

información epidaaiológica con qu• se cuenta, el reservorio m•s 

importante de estafilococos es el hombre, por lo que se considera 

que la presencia de ~. aureuB es un buen indicador del grado de 

contacto humano con alimentos naturales de origen animal (9). 

La presencia do Salmonella en la carne, puede ser debido 
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a 3 factores: el sistema de ct"ianz.a de loa animales, la 

contaminación de la canal durante el sacrificio y la ~anipulación 

no higiénica dentro y fuera del rastro. En la actualidad son bien 

conocidos los factores que influyen en la supervivencia y 

propagación de las salmonelas en el medio ambiente y se ha 

demostrado que el principal reservorio es el tubo intestina.! del 

hombre y de los animales <17>. 

La carne se contamina durante el sacrificio y la elaboración a 

partit" del contenido intestinal de los Animales C81>. 

Aunque se conocen unos 1700 serotipos de salmonella, en la mayor1a 

de los paises, s6lo se aislan de 40 a 50 serotipos a partir del 

hombre, los animales y los alimentos; de los serotipos encontrados 

en el pt"esente trabajo, g. typhimuriu• es el s&rotipo aislado con 

más frecuencia en el hombt~e <17) .. 

Para evitar la presencia de Salmonella, las medidas se deben 

encaminar en diferentes eslabones de la producción, en particular 

durante la cr.ta de los animales, en el transporte y en el curso 

del sacrificio y elaboración <17). 

En la planta empacadora, las medidas preventivas es tan 

enca~in•das a la inmediata refrioeración de la carne cruda, 

aplicación adecuada del proceso de cocción y la refrig•ración 

adecuada del producto terminado <17). 

La presencia de Salmgnella an la c•rne, la convierte en un riesgo 

elevado can una probabilidad de presentación alta, debido a que el 

53 Z de las muestras trabajadas fueron positivaSi; sin embargo· el 

proceoso de cocción garantb:a la destrucción de salmonelas y de la 

mayor.La de los mict"oorganismos indicadores; por lo que al riesgo 
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en el produc:tc terminado es de baja probabilidad de presentación. 

La atención principal a la presencia de salmonela en la carne debe 

estar encaminada a evitar una ccntaminaci6n del productu 

términado, para lo cu.al deber.a observarse un efectivo control 

higiénico dal equipo y de los trabajadores que manipulan el 

producto, y deberá existir una separación fisica entre zonas 

sucias y limpias que evite la contaminación cruzada. 

El agua como materia prima no representa un riesgo en la 

elaboración del jamón cocido, debido a que los resultados del 

conteo de microorganismos mesof11 ices aerobios y coliformes 

estuvieron dentro de los limites permitidos, a exepci6n de una 

muestra qu• los eKcedi6 y esto pudo deberse al desprendimiento de 

un material de aspecto costroso proveniente del filtro, en el 

mom•nto en que se tomó dicha muestra, por lo que es importante 

seguir las recomendaciones de los proveedores del equipo de 

filtrado. En lo que respecta a los aditivos para la salmuera, la 

•ezcla de ésto!i resultó en conteos aceptable!i y la pregencia di! 

b•cterias mesofilicas aerobias es debido seguramente al inadecuado 

almácen•miento de éstos. 

Las superficies vivas e inertes representan un riesgo p•ra la 

el,aboraci6n del producto por sus altas cuentas de bacterias 

· ... sof1 licas aerobias y org:anis.nos coliformes, debido al deficiente 

programa de limpieza y desinfección que realiza la empresa, 

incrementado el riesgo durante la~ practicas de manipulación del 

producto terminado al ser envasado, por lo que es necesario 

implantar un adecuado programa de limpieza y desinfección, ta.nto 

para el equipo como para el personal implicado. 
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El analisis de les riesgos permitió detet~minar les Puntas Critic.os 

de Control, 9 F'CC2 y un f'CC1. 

Debido a que en b PCC's se aplica el criterio fisica de 

temperatura y tiempo, 5 controlados por refrigeraci6n a 3°C y un 

PCC mediante el proceso de cocción a 7o•c por 4 hs, es de vital 

importancia confirmar la calibración del instrumento para la 

medición de la temperatura da los hornos y e.amaras frigorificas. 

Su frecuencia depende tanto del grado y gravedad de los riesgos, 

como del disefto y el emplea del equipo; como m1nimo deberan 

cumplirse las especificaciones que recomienda el fabricante. 

Dentro de los criterios de control no sati9factoriow que imperan 

en los diferentes PCC's se encuentran los siguientes (cuadro 10): 

A> Criterio fisico de temperatura. 

Es necesario que los vehiculos que transportan la carne a la 

empacadora y producto terminado al expendio, lo hag•n con un 

control de la temperatura, para evitar la multiplicación' 

microbiana y la potiiible producci6n de toKinas t24). 

El transporta en condiciones de refrig•ración es requisito 

indispensable para el manejo de productos per•cederos, debiendo 

aantener en su interior una temp•ratura menor a 7•c para el 

transporte de la carne cruda y menor o igual a 4°C par~ el 

producto terminado t24). 

9> Criter·io higiénico/sanitario de los trabajadores. 

Con basa en los resultadas obtenida&, de los 

microbiológicos de suparficies vivas tmanos de los trabajadores), 

se constató que las pr~cticas de hiQiene del personal son 

deficientes y que esto representa un riesgo para el producto, 
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sobre todo después de la etapa de cocción y en particular durante 

el envasado, en donde el personal implicada puede introducir 

agentes patógenos y/o alteradores en el producto <24). 

Este hecho es significativo, si se tiene en cuenta que después del 

anvasado, no e:dste ningún proceso que pueda destruir la carga 

microbiana que resulta de la recontaminación del producto.. Sobre 

todo cuando se sabe que a temper•turas da refrigeración 

inadecuadas, las bacterias en condiciones favorables crecen de 

~anera lo9aritmica por lo que no es necas•rio unil 

microbiana muy alta, para el deterioro del producto <17>. 

cuenta 

La higiene de los traba.jadores eS piedril angular en la aplicación 

de las buenas prácticas de manufactura (24), por lo cual es 

necesaria la instrucción continua en materia de manipulación 

higiénica de productos e higiene par~onal, a fin de que los 

trabajadores adopten las precauciones necesarias para evitar 

riesgos de contaminación de los productos (anexo 1> (24>. 

C) Criterio higiénico/sanitaria para el equipo y zonas de trabajo. 

Al igual que las superficies vivas, las in•rtes (equipo d• 

trabajo) resultan un riesgo para el producto, sobre todo después 

dal proceso de cocción, por la que todo •l equipo y utensilios 

empleados en el procesa, deben limpiarse pa1~a eliminar residuos de 

productos, suciedad y microorganismos que constituyan una fuente 

de conta•inaci6n para lo5 productos. Después del proceso de 

limpieza, se puede usar, cuando sea necesario, la desinfección 

para reducir el número de Microorganismos que hayan quedado, a tal 

nivel que no puedan contaminar los productos <24). 

Se debe implantar un calendario da limpieza y desinfección 
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permanente, con el objete de que estén debidamente limpias todas 

las zonas y de que sean objeto de atención especial, las 

instalaciones, el equipo de trabajo y los vehiculas 

transportan la carne. cruda y el producto terminado <24>. 

0) Dise~o hi9iénica de las instalaciones. 

que 

El piso debe ser reparado de fisuras y nivel•r irregularidades en 

su superficie, con el fin de evitar el acúmulo de residuos, agua y 

suciedad, esto se beneficiaria con una pendient• mini•a del 2Z, 

para el fácil desalojo y escurrimiento del agua hacia el drenaje, 

en el momento de su limpieza. 

Las uniones del piso y la pared deben ser redondeadas y selladas a 

prueba de agua <acabado sanitario) par~ facilitar su limpieza. 

Las ventanas requieren de mosquiteros, las mallas deben colocarse 

de tal forma que .se puedan quitar fa.e i lmen te para su 1 imp ieza y 

buen mantenimiento. Los vidrios rotos deben ser reemplazados. 

El cuarto para el almacén de las .. aterías primas de la salmuera, 

requiere la construcción de canceles que eviten el ~cntacto d• la 

materia prima con el piso. 

Se debPn tomar medidas p.ara eviliar la contaminación del producto 

por contacto directo o indi1~ecto con material qua Be encuentre en 

otra fase da proceso <24), por la que el Araa limpia para procesos 

de productos terminados precisa de una separación fisica que la 

aisle de las zonas intermedia Y sucia y qua saa un area 

exclusivamente para proceses de productos terminados. 

Las im;talaciones para el bafto y cambio de ropa del personal 

requieren de una remodelaci6n completa. 

La puerta debe poseer un siatema de cierre automAtico. 
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Es conveniente que los grifos no requieran de accionamiento 

manual, adem~s de instalar un secador de manes. 

Daben colocar~e rótulos en los que se indique al personal que debe 

lavarse las manos después de usar los sanitarios. 

El vestidor requiere la reparación de casilleros, para guardar 

ropa, objetos e implementos de higiene para cada trabajador. No 

debera depositarse ropa ni objetos personales en las zonas. de 

producción (24). 

E> Consideraciones higiénicas para el diseno del equipo. 

El equipo y los utensilios de trab&jo, empleados en las zonas de 

manipulación de productos, deben ser d• un materiaj que na 

trans~ita sustancias tóxicas, olores ni sabores, y sea iepermeabla 

y resistente a la corrosión, y capaz de resistir repetidas 

operaciones de limpieza y desinfección <24>. 

Las superficies deben ser lisas y estar eK•ntas de hayos y 

grietas, por lo que el area para el seccionado da la carn• 

requiere la sustitución de la superficie da la mesa de tr•bajo, 

por una superficie metAlica que facilita la li•piaza y que evite 

el acumulo de material org•nico. 

F> Consideraciones adicionales: 

Es muy importante prohibir la entr•da d• personas •9anas a la 

empr•za o no autoriz•das a la• Areas de trabajo y cuando sea 

nece•ario el ingreso da visitant••, deb•rin adaptar m•didas 

higi~ico/sanit&rias que impidan la contil.nainaci6n da los productos 

<anexo 1). 

Es de vital impart•ncia qua las oper•ciones qu1t no se 

identificaron co1no puntos criticas, sean llevadas a cabo con al 
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mismo cuidado y responsabilidad, pues son parte de las buenas 

practicas de manufactura. 

La aplicación efectiva de los criterios de control, aunada al 

diseno higiénico de instalaciones y equipo garantizar~n la 

inocudad y calidad del producto. 

La verificación sobre el jamón cocido indicó que es un producto 

inócua, que cumple con los limites tanta ~icrobiolóQicos como 

fisico-quimicos y se concluye que el PCC da tipo esta bajo 

control, pero es muy vulnerable, en tanto no se controlen algunos 

de los PCC's del tipo 2 (cuadro 10). 

Cabe mencionar que para la deter•inación de nitritos en el ja..on 

cocido, fue necesario la elaboración de una curva patrón, para 

realizar la lectura de Na N02 en mg. y posteriormente aplicar una 

formula para obtener las partes por millón de Na N02 (figura 3). 

El proceso térmico de cace ión es ef ic ien te y los conteos que 

presentó el producto ter•inado, en cuanto a Bacterias Mesofilicas 

Aerobias, Organismos ColiforlllE!S V Staphvlocaccua ~' aunque no 

fueron considerables, se debieran al deficiente envasAdo, en donde 

•1 producto terminado es manipulado y se introdujeron dichos 

microorganismos indicadores, a consecuencia de las deficienteg 

prácticAs higi6nicAs del personal, la inexistente separAción 

fiiiica dal A.rea, que aumenta el microbismo antbient~l y la carente 

d••infacción del equipo d• trabajo e instalaciones. 

37 



LITERATURA CITADA 

t. A.O.A.e.: Official Methods of Analysis. 12th. ed. ~ 

Washington, USA., 1975. 

2. Bauman, H. E.: The HACCP concept and micrcbiologycal hazard 

catagories. Fcod Technol~, 28 (9):30,32,34,74 (1974). 

3. Bryan, F. L. et ali Hazard Analyse• of Foods preparad by 

inhabitants along the Peruvian Amazon River. Jornal Qf. fgQ.!! 

Prgtection, Vol. 51, No. 4, p. 293-302 1988. 

4. Bryan, F. L. et al: Hazard Analyses of Foads prepared by 

inhabitants near Lake Titicaca in the Peruvi•n Sierra. Journal of 

Food Protection, Vol. 51, No. 4 1 p. 412-418 1988. 

5. Bryan, F. L. et al: Hazard AnalYse• of Faods preparad by 

migrants living a neN settlement at tha outskirts of Lima, Peru. 

Journal gj_ Food Protection, Vol. 51 1 No. 4, p. 314-323 1988. 

6. Esquivel, t. l.; Guerrero, H .. R.; Hendoza, ti. J. y Navarrete, 

L. A.: Introducción a l.. Tecnalogia de Al imantes. Tearia y 

prActica. Departam@nto de lngenieria Bioquimica. sección plantas 

piloto. EBcuela Nacional de Ciencias Biológicas. Instituto 

Polit•cnico Nacional. 116~ico, D.F., 1985. 

7. ICMSF. El Sistema de An~lisis d• Riesgo y Puntos Criticas. Su 

aplicación a las industrias de alimentos. The Internattonal 

Co•ission an Microbiolagical Specifications far Foads. 

Internacional sobre Especif icacionas Micrabialógicas 

Alimentos>. ed ACRIBIA. Zaragoza, Espafta, 1991. 

tco"'isión 

de los 

B. ICHSF. Microorganismos de los Ali•entos. Vol. 2. tMotodos de 

muestreo para anAli&is microbiológicos: principios y aplicaciones 

especificas. International Association on Hicrobiological 

38 



Specifications far Foods (Comisión Internacional sobre 

Especificaciones Hicrobiol69icas de los Alimentos>. Ed •. ACRI8IA. 

Zara9oza, Espa~a, 1982. 

9, ICMSF. Microor9anismos de los Alimentas. Tocnicas de An•lisi• 

Microbiol6gico. Val. 1 segunda edición. CotMlission Assaciation on 

"icrobiological Specif ications far Foods ( Comisión Internacional 

sobre Especificaciones Microbiológicas de las Alimento&). Ed 

ACRIBIA. Zaragoza, Espa~a, 1982 

10. Jaramillo, A.C.; Mart1nez, H.J. y Vargas, G.R.; Manual de 

prActicas de Inspección de Productos de Origen Animal. ~ ~ 

Vet. :l. Zoot., Universidad Nacional Autónoma de l'téx.ico. t1ékica, 

D.F., 1992. 

ll. Lawrie, R.A.: Ciencia da la Carna. Ed. ~' Zaragoza, 

E¡¡pana, 1977 .. 

12. Libby, J. A. Higiene de la Carne. Campa~ia ed. CONTINENTAL. 

México 1981 .. 

13. t1éndaz, R .. 1 .. ; Namihira, B.O.; Moreno,. A.L. y Sosa, M.C.: El 

Protocolo de la Investigaci6n Cientifica. Lineamientos para su 

•labaración y an~lisis. Ed. TRILLAS, 116xico, D.F., 1986. 

14. t'klndaza, M.E.: Manual de pr•ctica& d• laboratorio: Productos 

C•rnicos. División de Ingeni•ria, Departa..enta de Tacnolagia de 

Ali1111ntas y 9iotecnalog1a. ~ ~. Unive~sidad Nacional 

Autónoma de t16xico. l"M>Kico 9 D.F. 9 1991. 

15. Michaine 9 s. y Quevedo, F.: Aplicación del enfoque An•ltsis d• 

Riesgo y determinación de Punto5 Criticas de Control <ARPCC> en el 

•ajoramiento de la calidad a inocuidad de lo• alimentos. MeMDrias 

d•l Cursa-Taller: Taller sobre normalización da alim1Rntos y saiud 

39 



para América Latina y el Caribe, 7-10 febrero 1987. Cuba, 1987. 

16. Moreno, G. B. El Sistema AnAlisis de Ries9os y Control de 

Puntos Criticas 1 Una aproximación racional a la prevención de los 

riesgos microbiológicos relacionado con los alimentos. Hesa 

Redonda. Espana, 1993. 

17. Of1S, FAO. : Aspectos Microbiológicos de la Higiene de loa 

Alimentos. Informe de un Comité de expertos de la OMS reunido con 

la participación de la FAO. Serie de informes técnicos 598. 

Organización Mundial de l• Salud, Ginebra, Suiza, 1976. 

18. OMS, FAO. Importancia de la Inocuidad de los Ali1nentos para la 

Salud y el Desarrollo. lnforrae de un Comié MiKto FAO/Ot1S de 

E:<pertos en lnocuidad de los Al imantas. Serie da informes técnicos 

705. Org•nizaci6n "undial de la Salud, Ginebra, Suiza, 1q94. 

19. OPS, OMS, CEPANZO, SS.: Curso. AnAlisis de Riesgos y 

determinación de Puntos Criticas en la praparaci6n de alimentas. 

MéKico, D.F., 1909. 

20. Quijano, G. H. : Manual de Sacrificio e lndustrializ•ci6n del 

Cerdo. Ed. TRlLLAS. México, D. F. , 1990. 

21. Secretaria da Salubridad y Agistencia. Técnicas Generales 

para an•lisis "icrabiol6Qico de Alimentos. Dirección General de 

Laboratorios da Salud Pública. México, 1978; 

22. secretaria de Salud. Control fisica qui•ico de ali•anto& 

diVi!riiO&. Métodos generales. SS. Dirección General de 

Epid•miolagia. Laboratorio Nacional de Salud Pública. ·"6xica, D. 

F., 1989. 

23. Secretaria de Salud. Control fisica qui•ica de productos 

cArnicoa. SS. Dirección General de Epide•ilaQia. Laboratorio 

40 



Nacional de Salud Pública. México, D. F., 1989. 

24. Secretaria de Salud. M~nual de Buenas Pr~cticas de Higiene y 

Sanidad. SS. Subsecretaria de Regularización y Fomento Sanitar .. ia. 

Dirección de Control Sanitario da Bienes y Servicias. México, D. 

F. 1992. 

25. Secretaria de Salud. Manual de recomendaciones generales para 

la preparación de medias de cultivo. SS. Dirección General de 

Epidemiolog1a. Laboratorio Nacional de Salud Pública. México, D. 

F.,1989. 

26. Secretaria de Salud. "anual de técnicas y procedimientos de 

laboratorio para analisis microbialógica de agua potable. SS. 

Dirección General de Epidemiologia. Laboratorio Nacional de Salud 

PUb 1 ica. México, D.. F .. , t 989. 

27. Secretaria de Salud. Manual de técnicas y procedimientos para 

aná.lisis microbiológico de productos c.t..rnicos. SS. Dirección 

General de Epidemiologia. Laboratorio Nacional de Salud Pública. 

tt.xico, D. F., 1989. 

28. Secret•ri a de Salud. Procedimiento para el e~< amen 

microbiológica de superficies y utensilios. SS. Direcci6n General 

de Epide•iologia. Laboratorio Nacional de Salud Püblica. México, 

D. F., 1990. 

29. Sperber, w. H.; The t1adern HACCP System. ~ .technology, v. 

45 (6) p. 116, 118, 120. 1991. 

30. Vargas, G. R. ; An.t..lisis de Riesgo a Identificación de Puntos 

Criticas de Control <ARPCC) en al aseguramiento de 1& calidad de 

la carne y productos cArnicos. t1emorias del curso-tallers 

Evaluación de procesos e instalaciones en plantas procesadaras de 

41 



carne, ARPCC, 21-24 octubre 1991. fi!s... rut M!l!t· W,. lt: 1.5!9.1· 

Universidad Nacional Autónoma de México, México, D .. F., 1991. 

42 



1 • l 1 1 ... i " 1 ..: 

1 ! 
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

s 1 ...................................... 
~
 

., .... .... .... .... .... .. .. .. .., .. .. .... .. 
llN

 .... .. .. .. .. ..... "' .. .. .. ., .. ., .. .. ., .. 
! 

a
..-.. '° .... .. .. .... .. .. .. .. '° .. '° .. .... .. 

l 

CD 
111 11 111 11 11 

e r r m
 le

 Uh 
w

 . 
a: 

111 
ew::> 

.1 
:11 c:i a: ¡1:111! 11 

J ~ ¡ 
11 1 11 111 .• 

1.1.1 1!11 l!l!I 1!11 
1!111!111 

" 
¡1~1!1~ 

;l!I G~l!I ;l!I iial1I 
IH 

~~-~ ~- ~~-~-
~
 

~
 
!
~
 

~
 

~
 

ilf 
.. 

"' 
"' .. 

., 
., 

.. 
., 

., ., 
., 

., 

l!I~ -
.. 

.. .... .. 
.. 

l gl!ll 
11 

1 111 h 1. 
43 

• • • &I a a R
 



CUADRO 2. EXAMEN OAGANOLEPTICO 

44 



1 CUADRO s. Medición de par6merroa ftalcoa y anllllal• 
mlcroblológlcoa de la carne durante a p-en una 

e-cae1ora en M6xloo D. F. 1111111. 
Núoorode lloooCllloaa l..Ulul ldeolilioad6a 
.... w pH ..... OI UPC/a ... 

UPC/a -· l 1.7 1211.111111 - ...... 
2 6.7 !t0,111111 
3 1.7 JCll,111111 sai ..... 
4 1.1 JCll,111111 

' 1.7 2'0.llOD 111111 ........ 
-2 

l 1.7 l,111111,llllD IUJ l. •mi. 1 Yllle111d 
1.-1u.W.lli!q 

2 1.1 ...... 251111 ....... 
3 1.7 2211,111111 221111 ....... 
4 1.7 1711,111111 - -s 1.7 l,Ollll,ODO ,_, 
l 1.7 24,111111 IJ] 
2 1.7 11,tllll .... .A.. .... 
3 6.7 4117,111111 UGO 
4 1.7 1111,111111 -....... - ........ llllla 
s 1.7 11.111111 sn 

Loo u..it• ....._ ponoltkloo Nlo.W•,... a. IClllP _, 
.....mi-. ooraWoo lO.PllO.lllOUJl'C/1-1_.... lllmlllll .... im. 
(-)Ne_.... . 
Nota: H M nporta llmlle ,_,. l!t""""""" 1mp 
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CUADRO 5. Ba-• mlcrobioLSglco 
del •au chlraate J proee- ea -
empaea do Múiao D n •• . • P. 1993. 

llltaoro 11....atlceo NllJ' ........ 
...... u. aeroltim collf ....... 

UFC/al. UFC/tllllal 
Proee.ot 

1 .. aot'a2 
2 l aeaora2 
3 ...... 2 -
4 .. aora2 
5 l ..... 2 
-2 

1 1 2.2 
2 28 .. IMN'a2 
] 2 ..... 2 
4 9 2.2 
5 u .. aoraZ 

•-l 
1 ' ...... 2 
2 14 .. aora Z 
] ' .. aora2 
4 111111 ..... 2 
5 14 -·2 .. Loo llai ... aúiaao po...w.loo Nferillaa par 

IAICMSF-: 

11....a&M aoroloiao --· 2t10 UPC/al. 
O..,. ...uror.a •nao• 2 NMP/lao.1 
(-) Noptlft 
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CUADRO 6. AüU. microbiol6gloo de lo• 
aditiwJ• cl11nata 3 prmeao• - - ..,..-. 

aJifáioo,DP.1!193. 

"'-"' 11....allaao ··- ........ 
Ul'C/ml -· 1 Zlll 

z Z4D 
] 437 
4 lZO 
5 430 

-z 
1 Z'lll 
z Z6Z 
] 291 

• 277 
5 2Z3 _, 
1 155 

.Z 134 
] 112 
4 213 
5 321 
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al«obioMgloo .. 

• (• .. o•• loa 
•t.Jpr-••··-

D.F.1993. 
N6aoro IOll'dollfll. 

...... 1n """'--
UPc.\• 

lllJJ 
2 5!10 
] 11111 
4 ]IJll 

5 21111 

2 
J JllO 
4 ]67 
5 4417 

2 11111 
] !JO 
4 4117 
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CUADRO l. Aajllsla aia'oliioldgico de 
i.1 aaperficM• iune• <••• • tnmJo) 
dlll'laúi 3 proeeaoa ea na -p•caclon ea 
MftiDo D F 11193 .. 

N6-n> ......... JOIP•a••· ··-· .. ...w ... eolito.-
UPC/111"- UPC/111"-
•-1 

l -2 .116 -] 50 -4 di -5 50 
-2 

l 1,111] -
2 11,000 
] 2,666 116 
4 7Pf6 4111 
5 2,750 tm ,_, 
l 411] -2 ,,, -, UD -
4 750 -5 4JJ 

Uai,_ -'"iaoo ,. .. 1.w... nr...W...,... 
lo IClllP: 
11 ...... n.-lOOUfClnp. 
Oqo .......... SO UPC/lwp. 
(-)•lldho 
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CUADRO !>. Adlills mluobiol6poa y deteraluddla de llilritoa 
ea el J•mde ~do chanate 3 proae- ea - _,.udora de 

Múko D P 1993 . 
H'-ro llMOlllieao HllPde ..... StañJ!acoecv Deae..i...i&a 

d••--ln .......... colif_ .. !ll!lll 
UPC/a HllPUPC/a UPC/• 

•-1 
1 2,11111 <3 400 
2 70 <3 -
3 1111 <3 
4 2.1111 <3 100 
.f 'º <3 

-2 
1 3111 <3 -
2 llO <3 -
3 130 11 
4 1111 3.6 100 
.f .fO <3 200 

•-3 
1 IO <3 400 
2 30 3 -
3 1211 <3 -4 30 ].6 
5 1111 7.3 100 

u.llM abl- ponú!Wol Nt.ridal por la ICllSP: 
11....aJiooo .. .-...1-UPC/1-ly..,. 11 •UIH 1000 UPCfe. 
1>c1c.-.ada altdlGo 156 -· 
(-)Ne•tho 
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deailrilCll -
94 • .f 

"·' 103.3 
17.1 
t3 

'7.3 
116.7 
92.7 
100 
96.1 

95.6 
'5.1 
112.8 
111.Z 
100.7 



del roctUCIO OOOkfo 

del UOIO lltrmlnado 

53 



1 AUIACEH OE 
LOS ADITllRIS 
DE SALllUEIA 

PREPARAtllll DE 
SWIUERA 

EJ--+1 

RECEPtllll DE LA CAlllE CRUDA EH tllllAL PtC2 

REFllGEBCllll IE LA CAllHE tRllDA A 3°C j PCt2 

LIMPIEZA Y DESHIESE DE U tAlllE CIUDI 

IEFRIGERAtllll DE LA tlllllE CIUDA LIMPIA 

Y DESHUESADA A 3'C 

Atltllll DE LA SALllUEIA POI IHYEtCHll Y 

MASAJEO 

REFIGERACllll DE LA tARHE CRUDA ADltllllAH 

Clll US Sil.ES DE CUIADO A 3't K 3 llAS 

' 
FOIJADO Y CURADO DE llOLIES 

i 
PROCESO DE COCCllll A lll'C K 4 h 

EMHIMllEHIO 

¡ 
IEFRlllERACllll DEL PllllUCTO COCIDO A 3't 

EMUISADO 

¡ 
ll.llAC-IEMTO EM IEFllGEIACllll DEL 

JMlll tOtllO A 3't 

tlSIRllUCllll DEL PRODUCTO 

PCtZ 

PCCZ 

PCCI 

PtCZ 

rccz 

PCCZ 

rccz 

PCCZ 

FIGURA 1. DiagraM• d• ~luJo del proceso 
de elaboracidn dal jaMÓn cocido en una 

aMpacadora de MdKico• D.F. 1993 
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ABSORVANCIA 

1 ~---------------------~ 

.8 

.6 
H· ------

o ~ * -t==:T __L____J ___L. __ J_ 

o.oo 0.1 0.2 o.6 2.0 4.0 6.o a.o 10.0 12.0 16.o 1s.o 

1 •I"' 0.005 •11 de NINCl2 
CONCENTRACION 

FIGURA 3. CURVA PATRON DE NITRITOS 
(520 nm) 



ANEXO 1. Recomendaciones higiénico sanitarias para los 

trabajadoras. 

Las personas qum tengan ontacto con materias prima9, material de 

empaque, producto en pro eso y terminado, equipo y utensilios, 

deber.a seguir las siguie tes indicaciones: 

- Usar ropa limpia lincl yendo el calzado). 

- Lavarse las manos y s nearlas antes d• iniciar el trabajo, 

después de cada ausencia del mismo y en cualquier momento que las 

manos puedan estar sucia o contaminadas. 

- Utilizar cubreboca. 

- t1antaner las uf't'as cort s, limpias y libres de pintura. 

- Evitar contaminaci6n e n cosméticos. 

Utlizar protección que cubra totalmente el c•balla, la barba <en 

caso de ser utilizada de e ser protegida totalmente) y los bigotes 

<deben ser cortos y requ eren protec:ción total si son largos). 

- Fumar, masc:ar, comer o beber sólo podrA hac:erse •n ~reas 

preestablecidas. 

- Se prohiben chiclas, d lees u otros objetos en la baca durante 

el trabajo, ya que éstos pueden caer al producto en proceso. 

- Prescindir de plumas, lapiceros, 

otros objetos desprendib es en los 

vestimenta. 

termómetros, sujetadores u 

bolsillas superiores de la 

Queda prhibido estrict mente escupir en al •rea d• proceso. 

No se deben usar joyas ni adornos1 broches para el cabello, 

pazadores, pinzas, arete , anillos, puls•r•s y relojes, collares u 

otros que puedan contami ar el producto, aún y cuando se usen 

debajo de una protección 
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- Mantener como norma que los empleadas se presenten aseados a 

trabajar. 

- Cortadas o heridas, deberán cubrirse apropiada•ente con un 

material impermeable, antes de entrar al área de proceso. 

~Evitar qu• personas con enfermedades cantaoiosas o heridas mal 

protegidas, laboren en contacto directo con los productos. Sera 

conveniente aislarlos y que efectú•n otrA actividad que no ponga 

en peligro la inocuidad y calidad del producto. 

- Evitar estornudar y toser sobre el producto Cuso obligatorio de 

cubreboca). 

- Las personas que entran en contacto can los productos en el 

curso de su trabajo, deberAn haber pasado un examen médica antes 

de asignarles tal actividad. 

- Todo el personal que opere en las áreas de producción deb• estar 

entrenado en las buenas prácticas de hi9iene y sanidad, asi como 

conocer el proceso que le taca realizar. 

La dirección tomará las medidas necesArias para que no se permita 

a ningana p•rsona que se sep•, o sospeche, que padec• o es vector 

de algun• enfermedad susceptible de transmitirse por los 

productos, o esté aqueJ~da de h•ridas a infeccionas cut~neas, 

llagas o diarreas, trabajar bajo ning~n conc•pto en ninguna zona 

da manipulación de •ateri• pri•a o productos en . la qua haya 

probabilidad de que los puad• contamin•r dtracta a inUirecta .. nte 

con microorgianismos pat6Qenos. Toda person qua _se encuenitr• en 

esas cordiciones, daba comunicar inmadiatament• a su supervi9or su 

estado fisico. 
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Visitantes. 

- A todos los visitantes, internos y e;<ternos se les recomiend'a 

cubt"ir su cabello, barba y bigote, <si son largos) ademla.• de usar 

ropa ~decuada antes _de entr•r a las Areas de proceso. 

- No deberAn presentar sintomas de enfermedad a lesiones y no 

deberán comer, fumar, masticara escupir durante el tránsito por 

las áreas de producción. 
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