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PROLOGO

El consumo de la carne se incrementa a medida que aumenta el poder
adguisitivo y el bienestar social. La carne ante todo es una valiosa fuente de
proteinas, aungue desde un punto de vista nutritivo también es notable su

contenido en lipidos

Las especies convencionales productoras de carne en todo el mundo incluyve
los bavinos, bufalos, carneros, puercos, tabras, venados, caballos y las diversas
especies de aves de caza. Pero, aunque cada una de estas especies representa su
propercion en la distribucion en fresco o congelado, a nivel industrial de productos

elaborados solo se emplea como maleria prima principalmente el cerdo y la vaca.

Tradicionalmente se ha considerado que la carne es de primera importancia
como fuente de protefnas v desde el punto de vista de los consumidores de

occidente se considera indispensable para la salud v el bienestar. En el Reino

Unido, el consumo de carne esta ligado histéricamente con la salud.

Las caracteristicas que se consideran importantes para establecer la calidad
de la carne fresca son frescura, terneza, color, sabor, jugosidad y capacidad para

retener agua;



También esta calidad depende de su composicion quimica, v de una serie
de factores importantes, tales como la disponibilidad digestiva y metabélica de los

nifrientes.

Con las transformaciones a las que se someten las diversas carnes se
consigue no solo hacerlas menos perecederas, sino que al presentarlas bajo la
forma de productos nuevos también se consigue hacerlas mds agradables a la vista
v al paladar; por o gue para los diferentes producto se necesita tener una calidad,
gque para este tipo de producto sé evaliia conforme a las necesidades del
consurnidor (Propiedades organolépticas, salubridad, valor nutricional, costo y su

itempo de vida atil).

Los procedimienios mas ubilizados son la salazén, deshidratacion y
conservas, complementados frecuentemente entre sf. Los productos mas
importantes son: Jamén crudo y cocido, Salchichén seco, Salchichas para cocer,
Pastas diversas, Chicharrén, Alimentos infantiles, Alimentos para perros y gatos y

Platillos preparados.



INTRODUCCION

Cuando hablamos de controlar la ralidad, hablamos de una inversion que
ha de producir un beneficio adecuado para justificar su existencia, por lo gue el
disefto del producto que estd con relacién a la severidad de las especificaciones
para fabricarlo, logicamente, entre mayores sean las exigencias mayor debe set [a

calidad del producto.

Se tiene que controla desde la adquisicién de la materia prima, hasta la

salida y elmacenamiento de los articulos kerminados, para tener una buena calidad.

5i establecemos que el control de calidad comprende todas las técnicas y
actividades encausadas hacia la produccién con un minimo costo de preduccion
eficientemente utilizables, con seguridad de funcionamiento y duracién razonable

y. que identifica y analiza las causas de variacion en la calidad. Por lo tanto

[0

decimos que esta puede definirse, madirse v controlarse, v los conceptos que la
conciemen en la mayoria del descubrir las causas de los problemas cronicos de Ja

validad y la solucion permanente sean la que marque la diferencia.



CAPITULO 1 .- ELABORACION DE PRODUCTOS
CARNICOS

1.1 GENERALIDADES DE LA CARNE

Desde e! punto de vista nutricional, la calidad de un alimento depende,
naturalmente, de su composicion quimica, pero también de la disponibilidad
digestiva y metabdlica de los nutrimentos, pero estos depende de las
maodificaciones sufridas durante los tratamientos tecnoldgicos v las preparaciones

culinarias.

Se considera gue el valor nutritivo de las proteinas de la carne es superior
al de las proteinas vegetales; aunque las diferencias entre ellas no son en realidad

muy grande. En términos generales se puede decir que la compesicion quimica de

fa carne es:

somen
Agua 65-75 %
' Proteinas 15-20%
Lipidos 3-10%

Sales minerales 1-15%

Tanto el hombre como los animales sélo pueden sintetizar parte de ios
aminoicidos que necesitan para la construccion de sus propias proteinas, los otros
tienen que ser necesariamenie suministrados por la dieta. Tanto el contenido como

el tipo de aminodcidos de las proteinas de la carne es practicamenie el mismo en



las diferentes especies animales. La alimentacién no influye en la composicién de

aminoécidos de la carne.
1.1.1 CONCEPTO DE CARNE

Por carne se entiende todas las partes de animales de sangre caliente,
propias para el consumo humano; y en una aceptacion mas restringida, la masa

muscular de los animales de sangre caliente.

En general, €l kermind carne designa la Hamada de carniceria es decir, que
procede de diversas especies: bovinos { vaca, ternero, cebid), ovinos{carnero v
cordero}, equinos{caballe v asnoj, cerdo. Pero, aunque cada una de estas especies
representa su proporcion en la distribucion en fresco o congelado, a nivel
industrial de productos elaborados solo se emplea como materia prima principal el

cerdo vy la vaca.
1.1.2 CARNE DESPUES DEL SACRIFICIO

El rigor mortis es ¢l proceso de endurecimiento posterior a la muerte. A
menudo se concidera que este proceso es el punto en el gue tejido muscular se
convierte en carne. El rigor mortis se refiere como al cambio de propiedades de Ia

carme.

La carne después del sacrificio sufre moedificaciones como:
a) Rigidez Cadavérica o Rigor Mortis que es la (ldma accidn vita!
de los musculos que mueren y en el que todos ellos aparecen tiesos

e inflexibles.



b} Maduracién de la Carne: Es unestado en el que la carne adquiere
untolor y sabor arcmaticos, ligeramente 4cido, se reblandece y se
torna jugoesa, aqui desaparece el rigor mortis,

¢} Putrefaccion de la carne: Es una alteracion de naturaleza microbiana

que se representa en todos los casos.

1.1.3 METODOS DE CONSERYACION DE LA CARNE

Esios tienen por objeto atenuar o eliminar la accién de microorganismas,
enzimas, iones meldlicos, aire, agua, luz v calor sin alierar ta calidad nufritiva v

caracter{sticas de los alimentos.

La conservacién puede ser fisica y quimica, la primera incluye; La
refrigeracion y congelacion, esterilizacién y pasteurizacion, desecacién, accién de
radiaciones uliravioletas e infrarrojos, asi como calentamientos por alta frecuencia;
En la segunda: salazén, curado, ahumado, inmersidn en liquidos conservadores,
azucaradoes, acidificados y adicién de sustancias comestibles o quimicas

conservadoras,

1.1.3.1 LA CURACION DE CARNES

Originalmente el curado de carnes consisti6é en consérvalas por adicién de
sal comiin. Mas tarde se aniadieron nitratos v aztcares con el nusmo objetive v
ademas para aromatizarlas. Hoy se sabe que el agente responsable del pigmento
termoestables de las carnes curadas es of nitrito resuitante de la reduccidn

bacteriana del nitrato.

O



Actualmentie y desde el punte de vista industrial se considera que log
factores determinantes del curado son: el sabor, el color y el rendimiento; Para
conseguir los mejores resultados en la curacidn, es importante considerar los
siguientes factores extrinsecos:

a} La naturaleza de las sustancias curantes

b} Latemperatura de trabajo

¢y Elmétodo de incorporacién de ingredientes del curado
d} Eltamano de pilezas de carne

e) Lacanddad de grasa de cobertura,

1.2 CLASTFICACION GENERAL DE LA CARNE

La carne como tal se puede subdividir en diversas categorias generales:

¥ Las carnes rojas: son las procedentes de vacuno, cerdo y ovejas; aunque

también incluye las equino, cabras, antilopes, llamas, camellos, bufalos y conejos

g La carne de aves: es la procedente de [a musculatura de aves domésticas

como gallinas, patos, pavos, y gansos.

> La carne de animales acudticos: Carne de procedencia marina como los

peces, cangrejos y otras especies marinas.

- La carne de caza: que proviene de animales silvestres no domesticos.

~]



La Industria Mexicana de la Carne tiene la siguiente clasificacién de la

carne:

{ En cortes v mohda de animales de abasto

r Fresca
En plezas de caza y pesca
De Consumo
Directo Madurada Cortes o molida de animales de abasto
/ Jamones
Cortes Espaldiifas
(Estructuras Lomos
definidas) Tocinos
Maniias
Carnes Cueritos
Frias <
Embutidos
Pasta
(Mezclas v
emulsiones) Pasteles
4
De Productos {
Manufacturados Cortes
Conservas
Pastas
( Carmtag
Carnes 1 Mixiotes
Tipicas Barbacoa
1 Ceviches, etc
f Extratos
Produgtos no Hormonas
Tradicionales Harinas
\\ Pieles, etc



1.3 GENERALIDADES DE LOS5 EMBUTIDOS

1.3.1 DEFINICION DE EMBUTIDOS

Los embutidos son constituidos a base de carne picada y condimentada en
forma generalmente simétrica. La palabra embntido deriva de la palabra latina

salsus, gue significa salado o ligeramente salado o conservada por salazoén.

A partir de la carne picada, salada o curada y especiada, junto con la grasa
de ios animales de carniceria se fabrican los embubidos, que adguieren cierta

consistencia, siendo contenidos en tripas naturales o artificiales.

Los diferentes tipos de embutidos pueden ser clasificados de acuerdo a los
tipos de materias primas utilizadas, como también por los fratamientos que se les

hacern en el proceso de elaboracidn.

1.3.1.1 EMULSION CARNICA

Fas emulsiones carnicas o pastas son sistemas bifdsicos heterogéneos que
consisten de una dispersion de solidos en un medio liguido. La fase liquida es la
solucién de sal v proteinas en la que se encuentran dispersas las profeinas
insclubles, particulas de carre v tejido conjuntivo. En vista de que las sustancias
insolubles son mds abundantes gue la cantidad de proteina solubilizada, la fase
liquida se asemeja mas a una masa ligasa o pegajosa, que mejor podria describirse
como und matriz proteica y se mantiene separada una de la otra. Dado que la2 grasa
y el agua no se mezclan, son las proteinas miofibrilares solubilizadas que recubren

cada particula de grasa las que mantienen la separacién aluida.



La formacién de la emulsién carnica podria describitse como a
continuacion se indica. Las proteinas miofribriales se solubilizan mezclandolas con
sal v agua. Las grasas finamente picada queda recubuerta por fas proteinas
solubles. La emulsién es estable si las particulas de grasa no se desprenden
después de la coccién. Esta descripcién bésica habra de repetirse de varias maneras

durante el cursillo, al hablar de diferentes aplicaciones,

1.3.2 CLASIFICACION DE EMBUTIDOS

A} Embutidos Crudos Consistentes

El embutido crudo se fabrica a partir de carne v tocino picados crudo, alos
que se afiade sal comdn o sal curante de nitrito o nitrato potasico como sustancias
curantes: azucar, especies vy ofros condimentos y aditivos. Conllevan un proceso
fermentative o de maduracién en donde se genera un descenso de pH v la
aportacién de consistencia deseable, con una fase de desecacion al final de dicha

maduracion; dentro de ellos se encuentra los salamis, chorizos, eic.

B) Embutidos Blandos. Salchichas

También son embutidos crudos los cuales poseen caracteristicas de
enrojecimiento, descenso de pH, micriffora v algunas reacciones broquimicas
semejantes a los embutidos crudos consistente, solamente que no es conveniente la
conservacion por desecacién puesto que con ella se pierde su sabor y textura. Su
microflora debe consisiir principaimente de lactobacilos v especies de micrococos.
Dentro de esta clasificaciébn se encuentran los salchichones, salchichones

ahumados, salchichas, elc.

i



C) Embutidos Escaldados

Son productes compuestos por tejido muscular crude y tejiido graso
finamente picado, agua, sales y condimentes que mediante tratamiento ¥rmico
adquieren consistencia s'oiida que se mantienen a’un cuando el producto vuelve a

calentarse, aqui se encuentran algunas variedades de salchichas y otros.

1) Embutidos Curados Cocidos

Son eiaborados por medio de tejido muscular casi libre de grasa, Hmpio v
tenderizado a los cuales se aplica la inyeccidon de salmueras de curado v son
sometidos a moldeado y cocimiento, generalmente mediante el empleo de agua
taliente, hasta obtener un producic cocido. Deben poseer un tipico aroma” a
carne”, un color estable sin tonalidades verdes, consistencia jugosa y tierna, con
una capacidad de conservacién bastante alta v un aceptable rendimiento. Ei

elempto més importaite de este po de embutidos es el Jamdén Covido.

E) Embutidos Curados Crudo

Son efaborados a partir de tejido muscular a los cuales se somete a curacion
sin ningdn procesc de coccién. Poseen consistencia sélida, pero blanda al corte, con
un color rojo intenso y estable de carne; sabor suavemente salado, aunque
conservando el sabor de la carne, y un buen buque de curado, sin abusar de los
condimentos. Dentro de ellos se encuentran algunos jamoues con hueso, jamones

curados crudos v derivados de éstos.

bt



Fy Embutides Cocidos {Embutidos De Higado)

Son embutidos a partir de higado de cerdo v poseen un sabor suave,
consistencia pastosa y untuosa y agradable, tonalidad rojo-rosada. Existen algunas
variedades gruesas las cuales tienen un sabor fuerte y penetrante reforzados con

condimentos come la mejorana y ef tormiilo.

G) kmbutidos Cocidos { Embutidos De Sangre)

Son mezcla de cortezas cocidas v pwadas «on sangre v touino, en este
grupo se encuentran distintas variedades de embutidos come son el salchichon
rojo turings, Iz morcilla de sangre y tocino. ef salchichdn rojo de jamén o la simple

morcilla de sangre.



CAPITULO 11 ELABORACION DEL JAMON COCIDO

21 DEMNICION JAMON COCIDO

ks ¢l producte alimenticio preparado con la carne de las piernas traseras de
cerdo sanos, sacrificades bajo inspeccidn sanitaria. Las piernas deben ser
recortadas en forma especial, se debe exciuir ia carne maltratada, ademas de quitar
todos los huesos v dejar practicamente libre de cartilagos, tendones, ligamentos
sueltos v tejido conjuntivo. Sometida a curacion y cocimiento. El producto final

debe ser empacade v refrigerado.

2.2 CLASTFICACION DE JAMONES

De acuerdo a fa temperatura interna que pueda registrar durante la cocadn.

Se reconocen dos clases basadas en esté termino principaimente en el

ahumado. Ahumado y cocinado rapido o listo para comer,

Los jamenes clasificados como ahumados pueden también ser cocinados

poco antes de ser consumidos

De acuerdo a 1a cantidad de sustancias afiadidas que se retienen después del

Praceso.

Muchos jamones son curados actualmente por bombeo de salmuera en las
cudles los ingredientes de curado son disueltos en agua. Por esta razdn se
reconocen tres categorias de jamones dependiendo de la cantidad de sustancias

anadidas remanentes en los jamenes después del proceso. Las sustancias anadidas

3



se refieren a agua v sal presentes en el producto curado en exceso de la cantidad
normal presentes en productos no curados. Bdsicamente el control es expresado en
términos de peso, esio es. el peso del producto terminado no puede exceder al del

producto fresco..

Otra clasificacion se lleva a tabo tomando en cuenta la presencia o ansencia de
huesos dentro del jamon. Los jamones intactos pueden contener tres tipos

diferentes de huesos cabeza, centro y canilla.

~jamones con hueso

Pueden ser de una sola preza o cortados en secciones. Cuando ef corte es a
la mitad la seccién es referida corno media cabeza o media canilla. 5l una o mas de
las piezas del centro han sido removidas después de que el jamén ha sido cortado a

la mitad, las secciones o porciones restantes son ilamadas cabeza o canilla.

~Jamones semi libres de hueso.

Son disefiados para proveerse convenientemente a los consumidores con
algunas partes de hueso en el producto. Los huesos cabeza vy canilla son
removidos. Estos jamones poseen solo tos huesos del témur los cuales facilitan el

manejo al consumidor.



- Jamones libres de hueso.

Con el énfasis en la conveniencia del consumidor los jamones hbres de
hueso han tomado una gran popularidad en los afios recientes. Son hechos en
contenedores de forma plana v embutidos en envases de ceiulosa y son

rapidamente cocinados [o cual permite mantener la forma plana antes mencionada.

Uno de {os desarrollos en [a elaboracion de este tipo de jamones es que los
pedazos de carne son amasados por golpeo para extraer proteina soluble en sal, se
comprimen las secciones pegqueiias en moldes de metal v son cocinados. El
resultade final es una pieza solida de carne producto de piezas pequenas. Este
producto es usado para obtener rebanadas de jamén empleade en muchas

ocasiones para la elaboracion de emparedados.

~ Jamones cocinados.

Son deshuesados vy envasados en moldes de metal, cocinados en tanques
con agua a temperaturas de 73.88 - 82.22°C v con temperaturas internas de 66.66 -
71.171°C.

- Jamones horneados.

Este término se aplica solo a productos que fienen coccidn por accion
directo de calor seco por suficiente tiempo para permitir que asuma Las

caracteristicas del horneado
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7 3 DIAGRAMA DF BLOQUES Y SU DESCRIPCION

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESQ DE ELABORACION DEJAMON
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DESCRIPCION DEL DIAGRAMA DE BLOQUES.

1.- Recepcion De Maleria Prima,

Departamento de recepcion del malerial carnico con ef que se trabajara.
Esle debe de juzgar la calidad de la carne, confirmar su peso y ratificar su precio.
Coma la materia prima del famoén cocido deberd mantenerse en condiciones de
bajas temperaturas (2 a -4° O} y con un adecuado control de pH debera osailar

entre 5.8 v 6.2 teniendo bajo control los siguientes aspectos.

ay Obtener la maieria prima en buenas condiciones higiénicas.

b} Cuando se devuelva una pierna fresca cuidar que esta sea

manejada bajo condiciones de refrigeracion (-4 a 2°C).

¢} Durante el almacenamienio de la maleria prima vigilar
rigurosamente las temperaturas (4 a 2° O) y la humedad relativa

de la cadmara frigorifica (30 a 92%).

d} Mantener bajo control fa variacién del pH de la carne.
eylivitar el uso de carne calificada como "PSE' (palida, suave,
exudativa}, ya que representa valores en la carne de pH mencres

abh8,

f) Evitar el uso de carne calificada corno “DFD" (obscura, firme, v

secd), ya que representa valores de pH mayores a 6.2.



¢y Fvitar las sobrecargas microbioldgicas sobre las superficies en contacto con las

x

piezas de carne.

Mediante la eleccion de materia prima con calidad se sientan las bases para la

abtencion de un producto de excelente calidad al final.

2.- Deshuese O Despmece.

Para obtener productos con ligue aceptable, es importante cortar las piezas
de tat modo que se liberen de grasa suelfa v tejido copjuntivo,
Las fundas del tefido conjuntive deben de rasgarse para facilitar la salida de
proteina. Ademas deben eliminarse los ganglios linfaticos , cartilagos. tendones

gruesos v grasa situada entre las piezas de carne.

El tamafo v tipo de corte carnico estard en funcién del producto al cual se
le dara destino, y por lo tanto diferird segin la marca comercial de la cual formara

s

parte. Se recomiendan temperaturas de camara de 4 a -2°C.

3.-Tavado

Se fava la superficie de la carne perfectamente y se sumerge
instantancamente en una solucion de germicida grado alimentario { solucion de

vodéforo al 0.005 - 0.1 %).



4 .- Curado E Inveccion.

El propésito de esta operacion es ef de suministrar la salmuera hacia el

musculo. La composicién de la salimuera dependeré del producto del que se trate.

Las normas indicadas para la inyeccién de la salmuera son las siguientes:

a} No aplicar de una vez la cantidad a invectar.

by Regular adecuadamente la presion en el cabezal de inyeccion.

¢) Veriftcar la impieza v sanitizado de los dispositivos para la inyeccion.

dj Verificar v evitar la corrosion de la aguja de inveccion.

e} Efectuar pesadas a la entrada v salida de las piezas de carne para controlar la

cantidad de salmuera incorporada a cada una de ellas.

f) En cuanto a los coadyuvantes para el enrojecimiento se recomienda incluir en fa

salmuera solo productos de ascorbato recién preparados.

g) Haber superado el rigor mortis.

k) Controlar la temperatura de la salmuera suministrada para no aumentar la

=

teider v disminair fa difusion de sales a tomporaturas bajas,

i



Después de la myeccion Se provoca un rasgado sobre la superficie de los
musculos inyectados para incrementar el drea superficial expuesta a la exiraceion
de proteinas v para disminuir el tiempo necesario para la distribucion homogénea
de la salmuera entre el misculo. De esle modo se tavorece la cantidad de proteina

oxntraida a partir de un musculo crudo.

5.- Masajeo.

Durante esta operacién se persigue iransferir ia energia mecanica del
equipo hacia la carne causando rompimiento celular v de tejidos que integran el
musculo provocando la extraccion, concentracién y distribucion de la proleina
niofibrilar v desarrollar un exudado rico en proteinas. Esta operacién es esencial en

el proceso cuando se desea obtener un producto de calidad v altos rendimientos .

6.- Repaso En Camaras De Refrigeracién.

Para asegurar la completa difusion de la salmuera es importante dar un
determinado tiempo de reposo; asi que después del tratamiento debera darse un
thempo de maduracién y va desde 4 horas hasta 30 dias baje temperaturas de 4 a -2

3

C antes de aplicar el siguiente tratamiento mecanico.

7.-FEmbulbido.

Consiste en el Henado de la funda con la pasta carnica. El embutido debera

tornar en cuenta la aplicacién de vacio, esto debido al efecto de reaccion del



oxigeno del aire durante el curado v su influencia en la coloracion de la carne. Las
piezas embutidas son posteriormente moldeadas y prensadas en el interior del
molde; para los casos en los que la formacion de jamoén no requiere de molde, los

embutidos a partir de fundas llenas se mandan a la seccién de cocimiento.

8.-Cocimiento.

Segin la forma, peso v lamadbe de la pieza se seleccionardn las
temperaturas aplicadas durante este fratamuento, Deberd de considerarse ademds
la impermeabilidad de ia funda para la seleccion de temperaturas, la destruccion

de aguellos microorganismo patdgenos, e tipo de calor va Sea hiimedo, seco, etc.

Se debe cocer de acuerdo a la temperatura interna 66 a 68 °C. cada grado
de aumenioc de temperaiura mejora la capacidad de conservacion de los productos
v la estabilidad de color. Ne se debera elevar ia temperatura interna mas de 753°C

para cualguier caso ya que se verdn afectados los resultados finales.

9.~ Enfriamiento.

Se reduce la temperatura repentinamente con el fin de provocar un chogue
térmico a nivel microbiolégice v obtener el producic en el tiempo minimo
necesario del proceso, entre el cocimiento, enfriamiento v desmolde para obtener

un producto cuva temperatura interna sea de §°C.



10.- Empagque.

En este paso se define la presentacion final del producte. Los lotes de
jamén cocido elaborado deben calificarse segin la fecha de fabricacion, se
etiquetan segin el producto o marca comercial y tipo de jamon, con todo eslo las
piezas son trasladadas al almacén de distribucién y de aqui a los principales

puntos de consumo.

11 .- Almacén De Producto Terminado.

Se cuenta y se pesan las piezas trasladandolas al almacén de producto
terininado que debe tener una temperatura de 2-3°C, maximo hasta 4°C v sin

humedad condensada.

ELABORACION DE LA SALMUERA

A) Recepcion De Materiales Auxiliares

Se hace una inspeccién del peso, color. olor, aspecto v sobre todo de Ia
calidad sanitaria de las especies, pues es frecuente la contaminacion con bacterias
que atacan la albiimina de la carne v pueden provocar fermentaciones serfas Fs

necesario esterilizar con luz ultravioleta.
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B) Preparacidén de Salmuera

Se elabora y valora una salmuera de curacién; en un pasteurizador de
acero inoxidable se vierte el agua v se ke adiciona la sal comn v los fosfatos de
sodio agitando hasta completa disolucién. Se pasteuriza. Una vez fria se deja
reposar y por decantacién se filtran a través de una manta higiénica y se agregan
las sustancias restantes con excepcion del ascorbato de sodio que se adicionara

momenlos antes de ia inyeccion.

Se guarda la salmuera en refrigeracion hasta el momento de usarse (2 - 3

OC)-



CAPITULQO IIL.- ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

PARA LOS ALIMENTQS

3.1 GENERALIDADES DE CALIDAD

La calidad de un producto alimenticio, es una nocion en parte subjetiva, ya
gue el principal instrumento de evaluacién es et consumider. En la mayoria de los
rasos, se trata de comparar la calidad de un producto, con la de otro del mismo
tipo, mas o menos normalizado. Algunas veces, ef producto de referencia es el
produclo fresco; pero por otra parte, frecuentemente el producto de referencia esta
definido por una reglamentacién alimentaria, que concreta su composicidn, e

incluso, algunas veces, los pracesos de elaboracion.

Para los alimentos tenemos unas caracteristicas principalmente implicadas

en él termino de calidad como son:

1.- Propiedades organolépticas ( Apariencia, sabor v texturaj.

2.- La salubridad { Ausencia de accién toxica v microorganismos patdgenos).
3.- El valor nutricional (Composicion del alimento)

4.- Propiedades funcionales

5.- La estabilidad ( Aptitud del producto a no alterarse)

6.- Costo y novedad.

La aparicion de las comunidades humanas genero el antiguo mercado entre
el producto y el usuario o cliente. AGn no existian especificaciones. Los problemas
de calidad podian resolverse con relativa facilidad puesto que el fabricante, el

comprador y las mercancias estaban presentes simultaneamente.
24



En la medida que se desarrolla el comercio v se amplian tos mercados el
productor deja de tener contacio directo con el cliente. La relacion comercial se da
4 través de cadenas de distribucion, haciéndose necesario el uso de especificaciones
definidas, garantias, muestras, eic., que tenga un papel equivalente a la antigua

reunion entre el fabricante v el usuario.

Diremaos entonces gue un producto o servicio es e calidad cuando satistace
las necesidades y expectativas del cliente o usuario, en funcion de pardmetros

Lomoey

o Seguridad que [ producto o servicio confieren al cliente

e Fiabilidad o capacidad que tiene el producto o servicio para cumplir las
funcicnes especificadas, sin fallo y por un periodo determinado de tiempo.

= Servicio o medida en que el fabricante v distribuidor responden en caso de falio

del producto o servicio.

La Soviedad Americana para el conirol de Calidad {A.5.Q.C), define ia
calidad como el Conjunto de caracteristicas de un producto, proceso o servicio que

le confiere su aptitud para satisfacer las necesidades del usuario o cliente,

CALIDAD: Cenjunts de cualidades o propiedades de un producio gue satisfacen
al cliente o usuario cumpliendo con los fines por el que fue creado, con un periodo

de duracion adecuado, al costo mas bajo posible y con entrega continua.



3.1.71 GESTION DE LA CALIDAD

Entendemos por gestion de la calidad el conjunto de acciones encaminadas

a planificar, organizar y confrolar [a funcién de calidad en una empresa.

Esta tarea consta principalmente de los siguientes aspectos:

# Definir las peliticas de calidad de la empresa, en relacién con los
principios empresariales y en funcidn de la naturalera del negocio.

# Establecer objetives claramente definidos, acordes con las politicas de fa
empresa.

» Realizar ia planificacién en base a los objetivos anteriores estableciendo
12 estrategias y los recursos necesarios.

# Definir la organizacion, con las funciones y responsabilidades, para que
se lleve acabo la planificacién

» Seleccionar y formar al personal para cada puesto de trabajo.

» Motivar a la gente para el logro de los objetivos.

» Controlar el desarrollo del programa estableciendo las medidas

correctivas necesarias.

3.1.2 ORGANIZACION DE LA CALIDAD

Con forme fue creciendo la industria fue necesario poner a mas de una
persona a cargo con la inspeccién, pero siempre bajo el mando de un capataz o

encargado de produccidn. Por lo que también se exigia mas.

Hacia 1950 se crearon los departamentos de ingenieria del control de

calidad. Aparece la figura del director de calidad, que permitiria coordinar al
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inspector jefe, verificadores y el nuevo departamente de ingenieria de control de
calidad. Toda esta estructura se situaba por debajo del director de produccién. A
partir de los afios 60 se independiza el departamento de calidad del de produccién,

guedando todo a las drdenes del director general.

Aparece también el departamento de fiabilidad, que se encargaria de

analizar los fallos, efectuar estudios de tiabilidad, pruebas de laboratorio, efc.

En definitiva, podemos decir que hasta nuestros dias llega un tipo de
organizacion que se caracteriza por una independencia y aufonomia propia del
departamenfe de calidad, actuando directamente a las 6rdenes del director

general.

i Dircetor General j

!

|
¢

Director de catidad ——P

; |
v ¥

. Asistencla a clienics
Control de Cahidad J i Fiabihidad
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3.1.3 HITORIA DEL CONTROIL DE LA CALIDAD

La Ley de Inspeccion Federal de ia Carne (1907} v la Ley de Inspeccion de
Productos de Aves (1957) puso a los productos de carne y aves bajo inspeccion
obligatoria. Estas leyes requieren una inspeccion iniensiva de mano de obra de la
industria regulada. Estos procedimientos regulares de inspeccion descansan en lag
deteccion de productos adulterados, no sanos o mal etiquetados antes de que sean
ermbarcados del estabiecimiento. Las decisiones se basan a menudo en criterios
subjetivos relacionados al examen del producte terminado. 5i se requiere someter
el producto a un analisis objetivo de laboratorio, el retraso es a menudo pugnitivo

para ef procesador.

La modernizacién del procesamiento de aves y carnes ha llevado a la

especializacion v con frecuencia controles de procesamientos complicados. Por

sistemas de procesamientos confinuos de un velumen con la <arne en forma de
bloques y un cerrado control de los aditivos por formulacién de minimo costo. Los
requerimientos reglamentarios especificos tales come la grasa y el control de la

humedad son aplicables al producto,

La cobertura de la inspeccién tradicional de embubidos cocidos puede
integrar la supervisién de la formulacion de los productoes tales como la relacion de
carnes en el bloque de carne, el uso y contrel de nitritos, el uso v control de
ligadores y la sanidad operativa en ef area de formulacion del producto. Otros
aspectos pueden ser: la verificacion de la cantidad neta del contenido, el
cumplimiento con el etiquetado aprobade, tal como 1a tista de los ingredientes, el

dibajo de la efiquela, el nombre del preducte v los requerimientos especiales del
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producto, la verificacién del ahumadoer v del encogimiento en el cocinador y el
examen del producto terminado que va desde una inspeccion visual hasta andlisis

especializados de laberatorio.

La demanda de los consumidores por conveniencia de los alimentos
procesados ha conducide al crecimiento de una industria de alimentos rapidos y
técnicas de mercadec que estan corientadas hacia el valor agregado o a productos
listos para servirse. Los productos de valor agregado se sujetan a cumplimiento
con especificaciones rigidas del cliente. Estas especificaciones estan disefiadas para
ofrecer al consumidor un producto consistente, confiable a un precio apropiado.
Los productos con wvalor agregado representan no solo una inversién de
ingredientes de aves y carnes sino también en adilivos, mano de obra, energia y
materiales de empaque. Cualquier olvido de calidad que genere productos fuera
de especificacién es un error costoso. Desde el punto de vista reglamentario, la
tradicional inspeccion de la industria regulada rtegueriria un soporie
presupuestario mayor y an crecimiento de! personal de inspeccidn. Bl costo del
programa de inspeccidn de carnes v aves procesadas se triplics durante la década
de los 70's. El costo se increment6 de $25 miliones en 1970 a $69 billones en 1980. E!
programa ha considerado las responsabilidades de inspeccion de las plantas
antertormente inspeccionadas por el estado. Hace 10 afios habia 5,600 inspectores
en la malanza total y en programas de procesamiento y hoy hay alrededor de
8,000. Estas consideraciones causaron la basqueda de procedimientos de
inspeccion alternativos; asi como el desarrollo de sisternas de control voluntario de
calidad como medio de control reglamentario. A continuacién presentamos el
crecimiento de contrel de calidad votuntario en plantas de procesamiento de aves

¥ carnes.
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1973- Se publicé una propuesta en el Registro Federal para el control de calidad
voluntario enfocado a la inspeccién.

1974- Desarrollo y entrenamiento de un grupo de inspectores de controi de
calidad.

1977- La oficina del contador general (GAD) recomendé legislacion para exigir una
catidad obligatoria en la fnspeccion de procesamiento de productes de carne y
aves.

1979 Una propuesta para control de calidad voluntario total o parcial se publicé en
el Registro Federal para comentarios pablicos.

1980 Se publicaron las reglamentaciones para el control de calidad voluntario en el
Registro Federal,

1980 Se probaron trece plantas piloto con control voluntario enfocado al control
reglamentario.

Junio de 1988- Ha habido mas de 190 sistemas de control de calidad aprobados

para utilizarse en plantas de procesamiento,

314 PRINCIPIOS DE CONTROL DE CALIDAD Y  FILOSOFIA
REGLAMENTARIA

La inspeccion no es control de calidad. La inspeccion también se orienta
hacia la deteccion en vez de la prevencion. La funcién inspeccion en si misma
requiere gastos considerables de personal y en costos de apoyo pero
probablemente el costo mas grande es la pérdida de la productividad a través del
reproceso v desperdicio del producto -las fallas de calidad las cuaies no se
descubren hasta que el procesc estd en su etapa final-. Asi, el cumplimiento
reglamentario disefiado al rededor de la inspeccion es costoso tanto para el

regulador corno para la industria regulada.
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El control de calidad es un medio de cumplimiento reglamentario v esta
disefado alrededor de la prevencion en vez de la deteccién. La filosoffa es que
cuando se ponen controles adecuados en puntos criticos en ef ciclo de proceso, el
producto cumplira con los requerimientos reglamentarios. Estos controles se
revisan por el personal de la planta para veriticar que factores se estin cumpliendo

y se estdn realmente alcanzando..

El inspector de la USDA hace verificaciones al azar en puntos

predeterminados para documentar Ja adecuacién de los controles de la planta.

El  doctor Edwards Deming, expertc en calidad renombrado
umversalmente y enfatiza que la "buena calidad en los ojos del consumidor no
necesariamente significa alta calidad Significa una predictabilidad de la calidad,
grado de unifermidad y confiabilidad a bajo costo, ton una calidad adecuada al
mercado”. Deming dice ademas "que la palabra calidad no estd limitada al
producto mismo puede implhicar el Hempo necesario para introducir articulo.
Reduciendo el tiempo necesario para fabricar el producto sin disminuir la calidad,
traslada esto a costos de produccién menores, bajando asi los precios y dando
mejor valor para tos consumidores. También puede implicar rapidez de entrega,

exactitud de cobro y un seguimiento para servidos de mantenimiento v reparacion.

Aungue estas consideraciones pueden dirigirse mas hacia los productos
gue no son alimentoes, la idea es aplicable a la industria del procesamiento de aves
y carnes. Por ejemplo, los productos de aves y carne son perecibles y pueden tener
una mayor vida de anaguel para los consumidores cuando se verifican eniregas

prontas v puntuales a los centros de distribucion.
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No seria apropiado discufir los principios sin focar el asunto del
compromise de fa administracién con la calidad. Este es uno de los requerimientos
de ta regulaciones del control de calidad de la USDA. Desde el punto de vista
Deming sobre el compromiso de la administracion con la calidad es “no trabajar
mas duro sino mas inteligentemente”. Con el compromiso de la administracion
hacia el control de la calidad en las plantas de procesamientos de aves y carnes el
cumplimiento de Ja reglamentacion se ha disefadoe como un objetivo
de produccién reforzado por la méxima aunforidad en la estructura de la
corporacion o de la compania, pero la nocién de que solo es necesario alcanzar o
cumplir el minime de la reglamentaciones de especificaciones del producto se ha
desalentado. También se ha desalentado la idea de que el control de calidad se

puede instalar en vez de ser desarrollado.

Deming dice que aproximadamente un 85% de las variaciones inaceptables
resultan de los que Haman la "causas comunes”. Bstas son causas comunes a todo
grupo de trabajadores del sistema entero de produccion. Si trasladamos estas fajlas
del sistemas en la realidad de las plantas de procesamiento de carnes y aves,

podemos encontrar algunes de los siguientes:

1. Formulacion eguivocada del producto
2. Pruebas inadecuadas dc malerias primas que ingresan v de los aditivos
3. Falla para conocer v entender las capacidades del proceso
4. Talla para usar registro, graficas, datos o cartas tales come la carta de control de
Chewarts
5. Trabajadores pobremente entrenados 6 falta de supervision de los

trabajadores en los puntos criticos de control en el ciclo de proceso.
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6.Maquinas pobremente ajustadas y equipo ¢ mecanismos de produccion
calibrados en forma inexacta

7. Equipo e instrumentos de prueba que no son confiables

8. Controles malos del ambiente fales como temperalura y humedad

9. Fallas para informarle a los operadores de la planta de que la produccion es

aceptable o inaceptable

Deming deja la idea de las variaciones inaceptables a “causas especiales”
conectadas con trabajadores individuales de una pieza especifica del equipo. Una
vez que se identifica el trabajador o la maquina que esta fallando, se debe omar
accion correctiva tal como dar el entrenamiento a los trabajadores o por una

cerraca observacion de la maquina

El controt de calidad hace necesario para la planta de examinar sus
propios productos en vez de esperar gue llegue el inspector MPI para encontrar los
problemas. Esto es en nuestro puntc de vista un beneficio. El inspector MPI
continua haciendo inspecciones pero el énfasis es distinto. El inspector puede
iniciar procedimiento de muesireo distintos que la inspeccion tradicional pero las
muestras tornadas tienen mas significado debido a que confirman que el proceso
de la planta estd en control o fuera de control. Bajo inspeccién tradicional
usualmente se relaciona a una pequena porcidn de la produccion en vez del
proceso que produjo e Jote. El control de calidad significa que el fabricante esta
haciendo revisiones y ajustando el proceso sin esperar una sehal del inspector de la
MPL Esto es una salvaguarda adicional contra productos que no cumplen con las

especificaciones y que llegan al mercado.



3.1.5 BENEFICIOS DEL CONTROL DE CALIDAD

Quién se beneficia del control de calidad?. Obviamente el fabricante o el
incentivo no justificaria el desarrollc de los sistemas de calidad. Un control de la
calidad selo para cumplir con exigencias reglamentarias no es la respuesta final. El
hecho nace de que ef nimero de firmas que han institnido controles de la calidad,
independientemente de las reglamentaciones permitiré que los sistemas de control
sean urt medio de control reglamentario. Para profundizar dentro de los beneficios
podemos ver el asento desde tres diferentes perspectivas:

beneficios para la industria, para el consunmdor y para las agencias.

Mirando primero a los beneficios de la industiia podemos empezar con el
punto mas importante La productividad se correlaciona directamente con ia
calidad. Conforme la calidad se eleva asi o hace la productividad. La prevencién
de fallas del producte significa la eliminacién de reprocesos © la eliminacién de
fallas de calidad. Considere la importancia de la eliminacién del iempo muerto e
inesperado. Durante esté periodo de Hempo una linea o una maquina se detiene
con lo que la productividad se acerca a cero. Los costos fijos contimian. Si el

sistema de contrel de calidad puede determinar el iempo medio entre las fallas

en el ciclo de proceso, los retrasos inesperados o el Hempo perdido se pueden
reducir o eliminar. Conocer cudndo la maguina requiere mantenimiente, antes de
que se detenga o vuelva muy lento e} ciclo de produccion se puede determinar de

los datos generacos por el sistema de calidad.
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Entre otros beneficios industriales se puede adicionar a la lista una mejoria
en el mercadeo del producto. La produccion se puede mover libremente a los
canales de distribucién inmediatamenie después que se ha terminado el ciclo de
produccién, evitando la pérdida de vida de anaquel que puede ecurrir durante la
prueba de los producios terminados bajo la inspeccién tradicional. Esto significa
productos mas frescos v mds atractivos los cuales aumentardn la satisfaccion del

consumidor. También significa que el retorno de la inversion seré mas rapido.

Existen atin otros beneficios para la indusiria en el area de la
responsabilidad del producte. La responsabilidad del productc es una
consideracion importante creciente en la vida de la comunidad de los negocios. Se
ha reportado que la ley de responsabilidades del producto es una de la areas de
crecimiento mds rapido en asuntos legales. Aunque los registros se pueden utilizar
conira la compafiia, los sistemas de calidad pueden funcionar bien para
proporcionar evidencia de técnicas de contrel, oriterios de aceplacidén vy pruebas de
laboratorio para mostrar que el fabricante ha ejercido un "cuidado razonable” en
propercionar fos productos al consumidor. Esla evidencia apoya al procesador con
respecto a una supuesta infraccién de calidad que se decide va sea en la corte o de

una forma menos formal.

Otros beneficios para la industria incluyen el control del peso excesivo que
ocurre en el Hlenado de productos por encima del peso de la etiqueta; para un
mejar control en los inventarios, para datos mds precisos en los precios de los
producios tales como {os que se generan por programacion fineal y costos mds

bajos en produccién.



Mirando los beneficios del consumidor, se togra un alto nivel de proteccion

de consumidores contra productos adulterados no sanos o mal etiquetados.

Los fabricantes hacen los chequeos v ajustan el proceso sin esperar una
sefial del inspector de la MPL En otras palabras, los sistermas de calidad
proporcionan prevencidén en vez de una deteccidon. Ademds, mejorando la
eficiencia de los inspectores permitird enfocar los recursos de inspeccién en areas
de la mayor dificuliad {ales como los sistemas de produccion asociados con una
historia de incumplimiento. Comc los consumidores estdn cada vezr mas
recurriendo a fos productos pracesados pueden esperar una calidad uniforme y

consisiente,

Mirando hacia los beneficios de las agencias, el control de calidad
proporciona unos recursos de reglamentacion mucho mas eficientes v efectivos de
la compatfiia. Ta inspeccién se mejora debido a la confianza en las mediciones
objetivas. El control de calidad también proporciona la base de conocimiento y
experiencia a partir de las cuales las futuras reformas a las regiamentaciones se

pueden evaluar.

La confianza en los sistemas de control de calidad nos capacita para el USO
de datos en base cientifica en tomar las decisiones. Las decisiones basadas en
reacciones viscerales son a menudo estrechas en su enfoque v fallan al considerar
suficiente historia de la produccion. Hoy dia las computadores estin bien
iniroducidas en la comunidad de ios negocios. Por lo tanto, los datos obtenidos en

bases cientificas capacitan para un mejor uso de la tecnologia de las computadoras.
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3.1.6 REVISION DE LAS REGLAMENTACIONES DE CONTROL DE CALIDAD

Las reglamentaciones de control de calidad requieren el compromiso de fa
administracion de la planta para mantener v opetar el sistema de control de
calidad. No puede haber intentos de acortar cualquiera de los pasos descritos en el
sistema; si esto se hace el sisterna fatlard. Esencialmente el procedimiento para
obtener la aprobacion del sistema del control de calidad es una carta de
compromise al sistema una carta de organizacién del personal clave de la planta v
una descripcon detallada de los procedimientos gue describen comno funcienard el
sistema. Estos son los procedimientos detallados que se revisardn en los productos

en cada etapa del proceso de manufactura.

Las reglamentaciones de control de calidad voluntarias requieren que la
USDA determine si los sisternas de control de calidad de [a planta estan resultando
en gn cumplimiento de los productos. El primer requerimiento es que la
administracién de la planta envié una carta de intencion a el Food Safety and
Inspection Service (FSIS), Washington, D.C.. La carta deberéd ser firmada por el

propietario u operador de la planta e incluira lo siguiente:

1 - Propuesta de la compafiia para obtener la aprobacion al contro! de calidad

2. Compromiso de la compaiia para adherirse al sistema aprobado por la USDA

3. Establecer que los datos de la companfia seran obtenidos y proporcionados a la

USDA

4. Acuerdo de que el personal de control de calidad de la planta tendra Ja
autoridad para detener la produccion o los embargues de cualquier producto que

lo requiera.



5. Acuerdo que la administracion de la planta que estaré disponible para consultas

en cualquier momento gue fa USDA lo considere necesario.

El sigutente pasc es preparar una Carta o diagrama del personal clave del
control de calidad de Ia planta. E! lujo de la responsabiiidad debera indicar que el
persenal de control de calidad es independiente de la responsabilidades de
produccidn. Une excepcion se hace para personal de produccion que realiza
funciones de control de calidad en pequefas plantas que no justifican un

departamento de control de calidad formal.

Estas reglamentaciones son aquellas por lo cuajes ia planta estd operando
bajo la inspeccién tradicional, tales como la sanidad, etiquetado v mejoramiento de
la planta, mas las regulaciones que impactan cada uno de los productos procesados

de la planta.

EL paso final es enviar una copia del sistema de calidad para aprebacion.
Cuatro copias del sisterna se requieren par a expedir la aprobacién del proceso

puesto que seran revisadas por el inspector a carge dela oficina regional.

Lz oficina dei Departamento del Procurador General ha determinade que la informacion propia
sometida en los sistemas de control de calidades csia exenta de aquella ley Esto requerird un tratamiento
confidencial de fa informacion privilegiada de las plantas. Los datos de inspeccién generados por los sistemas
de control de cahdad se maniendran en la planta dc proceso. Normalmente, la informacion de inspeccion de
control de calidad y los registros seran mantenidos v asegurados por ¢! personal de procesamietio de la
planta Solo s¢ manlendrdn por parte del wnspector de 1a MPI los chequeos de vertficacion y de informacion
rclacionados con la adecuacidn de los controles de 12 planta.

Al presente, las reglamentaciones de contre! de calidad son veluntarias.
Cue el control de calidad sea cobligatorio en un futuro, dependerd de la

modificacién de las leyes de inspeccion. Si se busca un cambio en las leyes,

cambtos distintos al control de calidad serian también considerados, tales como el
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poder discrecienal del Secretario de Agricultura para determinar la frecuencia Y la
intensidad de la inspeccion las cuotas por servicio de inspeccién por operaciones

de proceso o la descontinuacion en la inspeccién en dichas operaciones.

La carga de trabajo de la oficina reglamentaria o el ambito de
mantenimienio de registros variara dependiendo de la naturaleza v complejidad
del sistema. Cuando el producto es razonablemente siinple en su proceso tal como
es el caso de las fortas de res molida, los registros que demuesiren las condiciones
sanitarias, las condiciones de {a carne y los aditivos, el contenido neto, el control de
humedad v grasa, las condiciones ambientales v de embarques ser4 todo lo que se
requiere. Cuando el producto es més complicade tal como sucede con los
embutidos cocidos, se requerirdn registros que demuestren que los mismos
Factores enlistados pars las tortas de carne molida, mads algunos registros que
demuesiren d control de la formulacion, control ambiental, el confro!l de aditivos v
de encogimiento. En general, el Ambito del mantenimiento de vegisiro se limitaa lo
que es necesario para demostrar una efectiva administracion del sistema de control

de calidad.

Se dard consideracidon especial en las reglamentaciones de control de
calidad para permitir la particpacion de los establecimientos de negocios
pequefios. No es necesario proporcionar un laboratorio de prueba y un personal de
control de calidad formalmente entrenado para calificar pequefias plantas en lo
que se refiere a reglamenlaciones. En muchas de estas pequenas plantas, el Gnico
requerimiento para calificar la plania es documentar los procedimientos existentes.
5i se realizan pruebas detalladas para productos especiales se podran ubilizar
faboratorios aprobados. El departamente asistird a las pequefas plantas en

desarrollar los sistemas de calidad.
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3.1.7 ELEMENTOS DE UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

La Divisién de inspeccién de Productos Procesados ha desarrollado una
guia gue se Hlama Control de Calidad en Pequenias Plantas, para asistir a las plantas
en desarrollar los sistemas de control de calidad. Creemos que los beneficios
maximos Seran obtenidos de los sistemas de control de calidad que, vayan més alla
del cumplimiento de la reglamentacién. Sin embargo, estd guia sugiere solo
aquellos factores que Son necesarios para calificar la planta para cubrir con la
reglamentacion. Para designar el sisterna de calidad es necesario que la planta
gricie con el personal y las instalaciones. Se enlistan las practicas que se utilizan
para asegurar que el personal de la planta esté libre de enfermedades y sigue
buenas practicas higiénicas. La planta establece sus politicas hacia los empleados
que usan el tabaco, joyerfa y oiros efectos personales. Se construyen planos
aprobados para cumplir con el requerimiento reglamentario bajo la inspeccion
tradicional. También deben incluirse en la planta los programas de mejoramiento
y los procedimienios para revisiones planeadas de lag instalaciones v del equipo, El
certificado de potabilidad del agua debe estar al dia. También si se suministra hielo
en instalaciones fuera de los edificios se debera contar con un certificado de

potabilidad del agua.

La administracidn de la plania es responsable de mantener a la planta en
condiciones sanitarias, entrenar a los empleados en el manejo adecuada de agentes
de limpieza. Es usualmente pecesario entrenar al empleado para hacerlo
responsable de los requerimientos sanitarios de sistemas de calidad. Puesto que los
empicados de la planta que realizan las inspecciones de sanidad criticardn a los
otros trabajadores de la plania en lo que se refiere a infracciones sanitarias, el
personal a carge de la sanidad deberd recibir un fuerte soporte de la

administracién de la planta.
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La inspeccion de sanidad se puede dividir en cince amplias categorias:
pre-operativa, operacional, instalaciones generales, higiene personal y conirol de

plagas.

La planta debe establecer en el sistema de control de calidad los métodos
para realizar el conivol sanitarioc en cada una de las cinco ¢ategorias v los
procedimientos para verificar  la adecnacién de la sanidad. Si Se utfilizan
coniratistas para realizar los requerimientos de sanidad tales como el conirol de
plagas, deberd manejarse una carta que establezca como sera manejado el control y
la acepiabilidad de los productos quimicos v compuestos para ser utilizados.
Cuando el control de plagas estd implicado es obligatorio contar con un mapa gue
identifigue la localizacion de los mecanismos de control. Se debe identificar la
frecuencia de pruebas especificas tales como las pruebas de clorinacion. Se deberan
dar indicaciones de c6mo se revisaran los informes de sanidad, cOdmo se hard su

seguimiento y como se archivaran dichos informes.

El control de la carne y las aves como materias primas que ingresan asi
come los aditivos materiales de empaque v suministros gue estin en contacto con

los alimentos son importantes en los buenos sistemas de control de calidad..

Los planes de muestrec con limites predeterminados para defectos 6
productos defectuosos establecen buenos procedimientos para el sistema. Los
procedimientos para evaluar a los proveedores permiten un examen continuo de
fabricantes individuales. Estos procedimientos pueden cbligar a una supervision

menor o mayor de los proveedores, segtin sea la necesidad.
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Bajo ia reglamentaciones de aves y carnes, los aditivos especificos forno son
los nitritos, caseina tos, productos de 80Ya, estan restringidos en su uso. 5i estos
aditivos son parte de cualguier producto de una planta se requiere un

procedimiento para verificar el control.

Los sistemas de control de calidad tofal deben establecer cémo serdan
procesados los productos -como se mezclardn los ingredientes y cudles son las
buenas practicas de manufactura empleadas en el sistema. Ei énfasis estd en el
control del proceso. Deberan describirse fos procedimientos para calibrar y ajustar
Izs basculas y los medidores. Los valores objetivo, los limites de accidon y las
acciones correctivas tornadas cuando se exceden los limites, son obligados en el
sisterna de conirol de calidad total. Considerando que tedos los pasos empleados
para controlar los procesos se han seguido correctamente, habra poca necesidad de
probar el producte final, Sin embargo la mayor parte de los fabricantes aun
realizaran algunas pruebas para los preductos terminades con objeto de verificar
proceso. Los requerimienios para el etiguetade bajo los sistemas de confrol de
calidad no Son diferentes que en el caso de la inspeccion tradicional cada etiqueta
deberan ser aprobada para su USQ. Sin embargo, la aplicacion de la etiqueta y Ia
verificacién de su uso correcio se encuentra bajo €l sistema de control de calidad.
Un logo de aprobado por control de calidad puede mostrarse sobre la etiqueta con

los requerimientos tradicionales de Ja misma,

Es dtil una discusion breve en el sistema de control de calidad acerca del
almacenamiento y el departamento de embarques. Son ttiles las medidas tornadas
para asegurar el almacenamiento en instalaciones sanitarias, libres de msectos, con
condiciones ambientales controladas. Ei uso de etiquetas de retencion Por parte de
control de calidad se puede discutir. En productos devueltos que son recibidos por

la planta se requiere un drea designada para recibo e identificacion apropiada.

42



También es bueno contar con un procedimiento para recuperacion de producto.

Finalmente el sistema de control. total de calidad requiere un adecuado
mantenimiento dé registros. Bl mantenimiento de los registros no son importantes
desde el punto de vista reglamentario sino desde el punfo de vista de la defensa det
procesador en el caso de una demanda por responsabilidad de productos, la cual
se puede reforzar mediante los registros adecuados. Es enteramente posible de que
existan demandas bajo prefensiones falsas y entonces los registros de los
procedimientos establecidos y los resultados de las pruebas proporcionan la
evidencia de las preocupaciones del fabricante, en relacién con el bienestar v la

seguridad de los consumidores.

3.1.8 EL PAPEL DEL INSPECTOR EN EL. CONTROL DE CALIDAD

Los inspectores de fa USDA observan los sistemas de control de calidad
utilizando el plan escrito de inspeccién (PI). Es un concepio disefado para
proporcionar a todos los niveles de la administracion una evidencia auténtica del
esfuerzo y realizaciones del inspector de la USDA. Las enfrudas del inspector. en el

PI revelaran o siguiente-

1~ Qué es lo que se espera de! cumplimiento del producto;

2.. Qué evidencia de cumplimientio serd generada con la norma, qué tanto v eon
frecuencia;

3.Que evidencia de cumplimienio sera aceptable;

4. Que acciones, deberan ser tomada si ia evidencia no esha apovada por el

producto en observacion.
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Los inspectores estan inferesados en primer lugar en el aspecto de
“calidad”. Los gerentes de planta supervisores y personal de control de calidad
estan interesados en ambos aspectos de calidad vy principalmente en el aspecto de
control, En el sistema de mspeccion tradicional, los inspectores en muchos casos
actian como una fuerza de "policia” buscando productos sanos, separande ios

v los edificios sanitarios de los que no lo son vy asi sucesivamente. Las

B

equipos
decisiones son subjetivas v a menudo lomadas en tina base cientifica adecuada,
pero marginal. Las observaciones repetidas del proceso, pueden hacerse tanto per
los tnspectores de la USDA. como por los empleados de la planta. Las plantas con
buenas v continuas historias de controles de procesos sanitarios y el cumpiimienio
de los productos finales, recibiran tanta cobertura de inspeccion come las plantas
con pobres historias. En el concepto de inspeccién de control de calidad, los
deberes de la inspeccién serdn mas eficientes aunque los inspectores de la USDA

continten haciendo visitas de rutina en cada punto.

Aunque el enfoque de control de calidad reajuste la direccion de la
actividad de inspeccion, esto no serd un sustituto de la inspeccidn regular; esto no
significa que el inspector abdique de su derecho y responsabilidad. de invocar las
inspecciones tradicionales, El inspector podrd observa los sistemas de confrol de
calidad de la planta aprobados para ver que se han cumplido todas las
obligaciones de la planta como se han descrito. Los puntos de control crifico antes,
durante v siguiendo a la produccién, donde podria verse afectada la seguridad,
exactitud del etiquetado de los productos terminados recibiran un monitoreo de
alta prioridad. Los inspectores ocasionalmente podrian observar la toma de
ruestras por el personal de la compadia, el andlisis de la muestres, el registro v la
revision de los datos. Ellos también podran seleccionar al azar sus propias
muestras para auditoria v si éstas difieren de los resuliados de la compania,

determinara s ésta diferencia es significativa. Ellos podrén revisar los registros cle
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la compaiia tan luego estén completos y exactos y periddicamente checar puntos y

duplicar las actividades de [a planta para confirmar su exactitud.

3.1.9 ESTABLECIMIENTO DE LAS REGLAMENTACIONES DE CONTROL DE
CALIDAD

Bajo las reglamentaciones del control de calidad voluntario. Se establecen
condiciones para aprobacion de los programas de calidad parcial y un sistema de
control total de calidad. Una de fas diferencias entré los programas de los sistemas

de control de calidad es el &mbito del control.

Los programas de control de calidad cubren solo el segmento individual de
la operacién de la planta Los sistemas de calidad consideran la operacion de la
ptanta desde el recibo de las materias primas hasta el envio de los producios
terminados a los clientes de la empresa. Otra comparacién es de que los programas
se dirigen generalmente hacia el cumplimiento de los productos terminados,
mieniras los sistemas de control de calidad se concentran en los puntos criticos de

control, a través de la operacién de la planta.

Existen 42 programas de control de calidad parcial genéricos que Son
administrados por la inspeccion de carne y aves. Estos programas varian desde los
programas simples de pesos netos, hasta Ios de procedimiento mas complejo, tal
como es el control de la humedad vy la grasa. Los programas han estado en
funciones por varies aitos Y la experiencia obtenida en esta funcidn de inspeccion

ha asistido a la administracion en el sistema de calidad total.
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s dificil estimar el valor de las regulaciones de control de calidad desde of
punto de vista del consumidor. La apatia nubla el entendimiento de la percepcién
de los consumidores de muchos asuntos, pero publicaciones de la ASQC calidad
de los productos norteamericanos muestran que el piblico esta preocupado acerca
de ia calidad. Una de las categorias de servicio de productos, en el comprensivo
estudio de la ASQC, fue el de los productos congelados el cual fué considerado de
forma favorable por los consumidores. Asi, basandose en estos datos, los

consumidores reaccionan a la calidad de fos productos alimenticios.

Las pequehas plantas gue se especializan en uno o dos lineas de productos
principales pueden haberse enfocado sobre su falta de diversificacién de productos
y el impacto de olvidos de catidad. Los productos que no curoplen o que estan

fuera de especificaciones pueden causar un colapso financiero de estos negocios.

Para avanzar en el disefio de un programa de verficacion efective, la
USDA comenzd un sistema piloto en noviembre de 1979, para probar ideas de
inspeccion de control de calidad tanio en plantas peguenas como en plantas
grandes y plantas con diversos tipos de operaciones. 13 plantas de carécter
voluntario han completadoe el programa piloto. Cada planta continué el programa
aproximadamente 120 dias. Las pruebas piloto capacitaron a la USDA para
determinar como funcionan fas distintas operaciones bajo el concepto de control de
calidad y preparé a la agencia para llenar las diversas necesidades que permanecen

todavia.

Los oficiales v una compaiia que participo en un programa de conrol
piloto de catidad v en das de sus 12 plantas empacadoras de carne dijeron lo
sigutente: "Las inspecciones fueron mas sistematicas, el control de calidad elinund

et concepto de inspector contra la planta i resultaron menos problemas relacicnados
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con la USDA cuando se implementd el control de calidad total”.

La implementacion de este complejo sistema técnico administrative ha
rendido resulta-dos favorables. La experiencia de las plantas pilcto sugiere que la
eficiencia de la inspeccién puede mejorarse sin perdida de efectividad. Los
beneficios econdmicos potenciales del control de calidad de la planta total para el
programa de inspeccién de la USDA se han estimado conservadoramente de 4 a 8

millones en un periodo de 5 afios.

3.2 NORMAS LEGISLATIVAS ¥ VOLUNTARIAS, EN LOS EEULUL

3.21 LEYES FEDERALES Y ESTATALES

Para los fabricantes de alimentos elaborados tienen importancia especial los
reglamentos de adecuados métodos de fabricacion. En 1906 se puso en vigor la ley
de alimentos puros con el fin de asegurar la pureza, higiene y seguridad de la

alimentacion del pais.

Todos los programas de control de calidad de alimentos deben contener
medidas adecuadas para asegurar el cumplimiento del articulo de la ley relative a
las materias primas y a los productos elaborados. Con muche, el caso mas setio
que puede ocurrir es la contaminaciéon microbiolégica de un alimento y no se
permite ninguna tolerancia ni margen de error. Desde hace mucho tiempo se viene
considerando la higiene y seguridad de los alimentos vy la industria alimentaria lo
ha aceptado asi v lo cumple. Tres parkes de una seccion de la FDAC se ocupa
concretamente de tos fundamentos de microbiologia con que se defermina cuando
un alimento debe considerarse << adulterado>> o <<contaminado>> conforme a

la ley, a saber:
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i El articulo 402(a){1} Define que un alimento se considera adulterado
contiene cualquier sustancia toxica o dahina que lo convierte en perjudicial para la
salud.

2 El articulo 462(a){3) Define que un alimento se considera adulterado “si
contiene, en todo o en parte, alguna sustancia sucia, podrida o descompuesta o
que, por alguna causa, no pueda consumirse”.

3. El articulo 402(a)(4) Define que un alimenio se considera adulterado “sise a
preparado, envasado o conservade en condiciones antianitarias, por cuya causa
pudiera haberse contaminado con suciedad o pudiera haberse convertido en

perjudicial para la salud.

3.2.2 REGLAMENTACION DF LA ADMINISTRACION SOBRE ALIMENTOS

La Food and Drug Administration (FDA). que contiene a su cargo la
vigilancia y observacion de la ley de alimentos v medicamentos v sus distintas

reformas v amplicaciones, ha expedido reglamentos y normas.

Las normativas federates abarcan cuairo aspectos muy amplios: {1)Residuos
de pesticidas; (2) Aditivos comestibles; (3) Aditivos colorantes v (4} Métodos de

fabricacién adecuados.

Las tolerancias de residuos de pesticidas, se aplican concretamenie a los
productos frescos, pero los alimentos elaborados deben observar los siguientes

requisifos:

1.- Deben eliminarse durante la elaboracion los residuos de pestcidas toxicos o

dartinos hasta dejarlos a un nivel inferior ala tolerancia permitida.
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2.~ La concentracion de pesticidas en los alimentos elaborados o en censerva, listos

para comer, no debe ser mayor que lo permitido en ef producto crude.

Los reglamentos relativos a aditivos alimentarios se contienen en la parte

det Codigo de normas federales. En 1971 se expidieron los siguientes:

a) Definiciones y normas de procedimientos y de interpretacion.

b}  Exclusion de ciertos aditivos alimentarios de las normas de tolerancia.

¢y Adidvos alimentarios permifidos en el forraje y el agua del ganado o en el
tratamiento de piensos para animales destinados a la alimentacion humana.

d) Aditivos permitidos en los alimentos para consumo humano.

e) Sustancias a las que se les ha concedido autorizacion prioritaria.

f) Sustancias que se incorporan a los alimentos por contacto con los envases o el
equipo v ofros aditivos gue afecten a los alimentos.

¢) Radiacion y fuente de radiacion destinadas a la produccion, elaboracion y

manipulacion de alimentos.

Los aditivos colorantes han sido divididos por la FDA en dos categorias (1)

Las que requieren certificacion y {2) Los expendidos de ceriificacion.

3.2.3 REGLAMENTACION PARA UN MEJOR CONTROL DE ELABORACION

Si el proyecto se enfocaba fundamentalmente a mejorar el control ejercido
sobro la elaboracidn de alimentes de baje contenido acide, los que pueden
producir botulismo, e implantaba requisitos relacionados concretamente core: {1)
Los tipos de equipo de registro y medicién de temperaturas que debian utilizarse,

(2) la frecuencia de la inspeccién de la doble costura superior de las latas v las
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mediciones que debian registrarse y {3) el tipo de datos de los que debian Hevarse

un registro para que el proceso estuviese completamente documentado.

La national Canners Association, que fue la que propuso iniciaimente a la
FDA el proyecto contenide mativa para el mejor control de ia elaboracion,

enumero como sigue las disposiciones mas destacadas de la misma.

1) Los fabricantes deberian presentar a {a FDA: (A} una lista de los productos de
bajo confenide acide que se proponen envasar; (B) Una descripcidn del
procedimiento de elaboracién, especificando el tipo de marmitas, la temperatura
inicial minima v la duracion v temperaturas del proceso de elaboracién de cada

producto y por cada tamaito de envase.

2} La clave de los envases de alimentos de bajo contenido 4cido se cambiaran
periodicamente, de modo que reflejaran el turno de trabajo, la partida de

produccién o el volumen produccion, en vez de indicar solamente la fecha.
3} Los registros deberian conservarse por lo menaos tres afios

4} Tedas las marmitas deberfan equiparse con dispositivos de registro de tiempo
v temperatura para tener un historial continuo del proceso

5) Si se revetara en los registros una ligera desviacion accidental, se darian los
siguienfes pasos: (A) Separar la partida para su inspeccién mediante los
procedimientos aceptados por las autoridades competentes por ser adecuados para
detectar cualquier posible riesgo para la salud. (B) El fabricante conservaria en su
poder un registro del procedimiento empleado en Ia investigacion y los resultad os.
(C) Si se encuentra en una parhda ya distribuida tofal o parcialmente algin signo

de deterioro, el envasador estaria obligade a dar parte de ello a la FDA,
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6) Los inspectores de la FDA estarian autorizados a examinar y sacar copias de
ios signientes registros del ratamiento aplicado a los alimentes de bajo confenido
4cido en las visitas de inspeccién rubinarias. también podrian inspeccionar el
equipo de fabricacién para comprobar su adecuacion v el cumplimiento de la

reglamentacion.

7) Se observaria los requisitos concretamente referidos al equipo de produccién y

al cierre herméfico de tos envases.

8) Los supervisores del funcionamiento de las marmitas v los inspectores del
crerre de las latas deberian asistit a un curso impartido por un centro aprobade v

poseer el diploma acreditativo de su aprobacion.

3.2.4 NORMASY CLASIFICACIONES FEDERALES.

La FDA ha emitido unas normas relativas a la identificacién, calidad y
contenido de los envases, aplicables a una amptia gama de alimentos, incluyendo
verduras, frutas, pescados, mermeladas, jaleas v confituras y concenbrados

congelados, todo ello en lata, asi como para otras especialidades de la gastronomia.

Las normas de clasificacidn por calidades de frutas y verduras frescas y
productos carnicos ban side expedidas por el departamento de agricultura de tos

estados unidos, v por et de interior las relativas a productos de pesca..



3.3 ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

La redaccion de especificaciones de calidad para cada producto es el

primer paso importanie en la planificacién de un programa de control de calidad.

Las especificaciones de calidad de los productos pueden tener como base
una norma federal, o las normas de clasificacion de calidad del USDA, u otra
especificacidon independiente que tenga en cuenia los objetivos de la empresa y los

resultados de una encuesta de mercado.

331 ACUERDO SOBRE NORMAS

> Se debe de indicar los requisitos de seguridad e higiene, asi como aquellas
caracteristicas apetecidas por los compradores(intermedios, minoristas y
consumidores) y que influyen sobre el precio que estan dispuestos a pagar.

- Fijar tolerancia y bonificaciones que fengan en cuenta la realidad del
producto, cOmo se fabrica, se mantiene v se comercializa.

- Concretar los factores que requieren medicidn objetiva vy establecer

directrices para los que se evaliian subjetivamente.

- Registrar el numera de niveles de calidad (15< nivel >20 del volumen en
ventas)
- Hacer posible la renovacién cada vez que se produzea cambios en los gustos

del consumidor, en la competencia o en los reglamentos v normas de la FDA que le

sean aplicables.



3.4 CONTROL DE CALIDAD DE LOS ALIMENTOS ELABORADGS

Como los alimentos elaborados son menos perecederos, el sistema de

calidad en las fases de transporte v comercializacion.

Los aspectos mas importantes del sistema para controlar la calidad de los

alimentos elaborados son:

1) Lacantidad de materia prima

2y Control de calidad de los envases, tanto a la recepcion como después de su
llenado, cerrado y tratamiento..

3) Control del proceso de fabnicacitn, determinando los puntos clave del contvol,
la periocidad de la vigilancia y los procedimientos de registro que aseguren el
cumplimiento de los reguisitos, el control del llenado de los envases y la
verificacion de la calidad organoléptica y microbioldgica del producte terminado.
4) Observacién de las variaciones de la calidad del products durante ol
almacenaje y transporte, estabilidad del producto v dafios al envase en ruta.
5) A disponer de informacion sobre la utilizacién por los consumidores y sus

reclamaciones.

341 ASPECTOS MICROBIOLOGICOS DEL CONTROL DE LA CALIDAD DE
LOS ALIMENTOS

Es parte importante de cualquier programa de control de calidad de
alimentos la identificacion v registro de todas las maierias extranas o©
contaminantes que se encuentren en ellos; Los que son mas necesarios detectar,
cuantificar v controlar son los de origen biolégico, tales como bacterias, mohos,

levaduras, insectos y roedores.
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Aungue los organismos no patégenos no producen intoxicaciones, son
capaces de alierar gravemente el color, fa textura o el sabor del producio hasta el

punto de no ser comestibles.

Las medidas de control mas efectivas son las que tienen a impedir la
contaminacién; Las principales posibilidades del departamento de control de
calidad de cualquier empresa de alimentacion realiza analisis microbiolégices de

todos los ingredientes, materias primas y productos terminados.

Ll director del control de calidad debe estar al dia de 1as mejoras gue vavan

aparectendo para acelerar los anélisis microbiologicos.

Para impedir la contaminacion microbtologica, es indispensable mantener
las condiciones sanitarias esirictas en la planta y en el equipo. El departamento de
control de calidad debe hacer inspecciones periddicas y comprobar que se corrifan

las deficiencias enconfradas.

Los productos deben contener:

@ Control micrebiolégico del equipo para detectar acumulaciones de
bacterias

@ Verificar la duracién y temperatura del proceso para asegurar la
conformidad con las especificaciones

@ Andlisis micrebiolégice del agua en los tangues de enfriamiento
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& Andlisis microobildgico de los canales que recorren las latas para
determinar posibles acumulaciones de bacterias o si existen puntos
de contaminacién

& Incubacion a alta temperatura de envases de muestra, va llenos, a
85°C durante 15 dias.

@ Examen microscépico de fos productos elaborados.

342 CONTROL DE PUNTOS CRITICOS EN LA ELABORACION DFE
PRODUCTOS CARNICOS

El papel del Departamento de Agricultura de los Estados Unidos en el
control de ralidad estadisticos para asegurar el cumplimiento de los reglamentos.
Estas reglamentaciones cambiaron el tradicional procedimiento de inspeccidn de
marno de obra intensiva para permitir la participacion de los procesadores de aves
v de carnes en sistemas de control de calidad que podrian revisar puntos criticos
en la planta de procesador. El procesador puede desear ir mds alla de fos controles
que satisfagan las exigencias reglamentarias, por ejemplo: instituir puntos de
control para incrementar la vida de anaquel de todos los productos que salen de
establecimientos; modernizar las formulaciones de los productos con
programuacion lineal para determinar la mezcla optima y los productos sujetos a la
demanda, condiciones y costos; mantener un control rigide de los inventarios para
asegurar gue los ingredienfes mas viejos se usen primero y desarrollar los mejore
programas de responsabilidad de productos contra demandas por infracciones de

calidad.
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Es necesario que todas las empresas que elaboren producios alimenticios,
cuenten con un control de calidad. Este conirol varia segiin ef producto y las

necesidades de la empresa

En todo el proceso se determinan aquetlas operaciones gue deben

mantenerse bajo estricto control para asegurar que el producto final cumpia las

espexificaciones microbiolégicas v fisicoguimicas gque le han sido establecidas.

Cada una de estas operaciones que deben mantenerse bajo control se
designan como puntos criticos de control, para diferenciarias de las demas

aperaciones en donde no se requiere de un control estricto.

Este método debe ser desarrollado para cada alimento y para cada
producto individual, va que las condiciones de proceso y distribucion son

driferentes para cada producto.

La aplicacion de este método, en cualquier operacion del proceso de
alimentos, redundaré en una notable disminucién de los problemas causados al
consumidor, ocasionados por las enfermedades transmitidas per alimentos y en la
reduccion de pérdidas econdmicas para beneficio de las empresas, a través de la
identificacién de las operaciones de mayor riesgo y su control duranie el proceso
del alimento. También se hace un mejor uso v aprovechamiento de los recursos con

que se cuentan, y ofrece una respuesta mas oportuna a los problemas.

Para gue su aplicacidn dé buenos resultados,.es indispengable que la
direccién de la empresa se comprometia y participe activamente en el desarrollo det

plan que ha de seguirse.



Por otra parte, la aplicacion def método de ARICPC mejora la eficacia de la
verificacién por parte de la autoridad sanitaria que se encarga del control sanitario

de bienes vy servicios.

DESCRIPCION DEL METODO DE ANALISIS DE RIFSGOS, IDENTIFICACION Y
CONTROL DE PUNTOS CRITICOS (ARICPC).

Bl método de Analisis de Riesgos, Identificacion y Confrol de Puntos, se
basa en identificar y evaluar tos riesgos o peligros que puedan generarse en cada

una de las operaciones del proceso de alimentos.

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

i.- Idenuficar los riesgos o peligros

4
2.- Determinar los Puntos criticos de control

-
3.- Establecer especificaciones para cada punto critico de control

4

4.- Monitorear cada punio critico de control

l
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2.- Bstablecer acciones correctivas que deben ser tomadas en
caso de que ocurra una desviacion en el punto critico de control

6.- Establecer procedimientos de regisiro

7.- Establecer procedimientos de verificacion

Frincipio 1 Identificar 1.os Riesgos O Peligras

Elaborar una lista de las operaciones en el proceso donde ocurran riesgos
significativos v describir las medidas preventivas. Un riesgo es la probabilidad de
que cualguier propiedad bioldgica; quimica o fisica de un alimento pueda causar
un peligro inaceptable a la salud del consumidor Todos los riesgos potenciales en
el proceso de un alimento deben anajizarse, desde la siembra o cosecha hasia la

manufactura, distribucion, venta v consumo del producto

En esta etapa se persiguen varios abjetivos:

- Identificar las materias primas potencialmente peligrosas v ios alimentos
que pudieran conlener sustancias Hixicas, microorganismos paldgenos o un

namero
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elevado de microorganismos alteradores, ademas de las condiciones que pueden

permitir la multiplicacion de microorganismos ¢n la materia prima.

- Identificar por medio del analisis en cada operacion del procese del

alimento, tas fuentes potenciales y los puntos especificos de contaminacion.
- Determinar la posibilidad de los microorganismos de sobrevivir o
multiplicarse durante la produccién, el precesamiento, la distribucién y el
almacenamiento previo al consumo.
- Evaluar los riesgos v la gravedad de los peligros identthcados.
Kl Siguiente cuadro en lista las etapas usadas en la aplicacién del principio 1:
1. tormacién de un equipo de ARICPC
. Descripcion del alimento y su distribucion

. Identificar el uso del alimento por los consumidores

z

3

4. Elaborar un diagrama de flujo
5. Verificar el diagrama de flujo
6

Conducir un andlisis de riesgos
a) Identificar v enlistar las etapas del proceso donde puede ocurrir un riesgo
potencial

b) Enlistar todos los riesgos identificados asociados con cada etapa,

<) Enlistar las medidas preveniivas para el control de riesgos
p P 44
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Principio 2. Determinar Los Puntos Criticos De Control (PCC)

Un PCC es cualquier operacion en el proceso donde la pérdida del control
puede resultar en un riesgo inaceptable para la salud. Los PCC se determinan en
cada riesgo identificado. Los procedimientos de limpieza y sanitizacién han sido
incluidos recientemente como PCC en los programas de ARICPC, este es un buen
ejemplo de la flexibilidad del método para adaptarse a las necesidades particulares

de cada industria

Los Puntas Criticos de Control {PCC) son caracteristicos de cada proceso y
ne pueden aplicarse en otros procesos diferentes, ni siguiera al mismo proceso

cuando es aplicado en condiciones diferentes (localizacidn, medio ambiente, etc.).

En  contraste con la NACMCF (Comité Nacional en Criterios
Microbioldgicos v de Alimentos), la ICMSF (Comusion Internacional para
Especificaciones Microbiologicas de Alimenios) recomendd en 1988 que fueran

establecidos dos tipes de puntos criticos de control {(PCC):

Punto critico de Contrel T (PCC1): Donde se efectiia un control completo
de un riesgo potencial y por lo tanto se elimina el riesgo que existe en esa etapa

particular, por efemplo los procesos de pasteurizacion y esterilizacién comercial.

Punte Critico de Control 2 (PCC2): Donde se lieva a cabo un control
parcial, por lo que s0lo es posible reducir fa magnitud del riesgo, por ejempie en el

lavado de la materia prima.

Algunoes ejemplos de PCC son: tiempos v temperaturas de tratamientos

térmicos, refrigeracién, procedimientos de sanitizacion especificos de cada equipo,
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control en la formulacién de un producto, prevencion de la contaminacién cruzada

ademds de determinados aspectos de higiene del medio en ef cual se trabaja.

Posteriormente en el diagrama de flujo del proceso, indicar los puntos
criticos de control identificados y especificar las condiciones de proceso pera cada

operacion o etapa.

Principio 3.Establecer Hspecificaciones Para Las Medidas Preventivas Asociadas

Con Cada PCC Identificado

En este punto es necesario establecer especificaciones para cada PCC.

Ejemplos de especificaciones incluven:

- Quimicas: rangos de phl del preducto.

- Fisicas: ranpos de tiempo v femperatura para la pasteurizacion, el tamano
minimo de particulas detectables.

- Biotdgicas: limites microbiolégicos para determinados microorganismos

Todas las especificaciones tienen el proposito de deferminar si una operacidn esta

baje control en un punte critico.

Principio 4.  Establecer El Monitoreo De Cada PCC

Es necesario para establecer un esquema regular para el monitoreo de cada
PCC. El esquema puede ser por ejemplo una vez por dia, turno de trabajo de

trabajo, cada hora o inclusive continuamente. Ei monitoreo incluye la observacisn
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sisternatica, la medicién y el registro de datos importantes para el control. Los
procedimientos seleccionados para monitorear deben permitir tomar medidas

rdpidamente.

Principlo 5. Establecer Acciones Correctivas Que Deben Ser Apiicadas Cuando

El Monitoreo Indica Que Hay Una Desviacion En Un Puato Critico Pe Control

Las acciones deben ser claramente definidas antes de ser llevadas a cabe, y

la responsabilidad de las mismas debe asignase a una sola persona.

Se han establecido diversos modelos de hojas de control en las cuales se
identifica cada punto critico de control y se especifica que accion correctiva se
reqgitiere tomar en caso de una desviacion.

Principio 6. Fstablecer Procedinuentos De Registro

Siempre ha side importante en el proceso de un ahmento, mantener
registros de control de ingredientes, procesos y productos, para que, en caso
necesario, se tenga una herramienta de consulta, Estos registros también se utilizan

para asegurar que un PCC se encuentra bajo control, es decir, que cumple con las

especificaciones establecidas.

Principio 7. Establecer Procedimientos Para Verificar Que

ARICPC esta trabajando correctamente
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La werificacion debe aplicarse por el que elabora e producto para
determinar que el método de ARICPC que se lleva a cabo estd en concerdancia con
el plan disenado. La verificacion puede incluir la revisién de los regisiros de los
analisis microbiologicos, quimicos y fisicos; puede usarse cuando este método de
conirol se aplica por primera vez, o en ¢l proceso mismo, as también como parte de

la revision continua de un programa establecido con anterioridad.

343 EVALUACION SENSORIAL DE LA CALIDAD DE 1OS ALIMENTOS

Los métodos objetivos son de empleo general para definir la textura v el
color de los preductos alimenticios, su evaluacion es mas efectiva si se realiza
organolépticamente mediante paneles de sabot, estos paneles son muy utilizados

en la industria alimentaria para determinar:

@ La uniformidad del producto durante el proceso de
produccion.
Los cambies de sabor durante el almacenaje.
Las diferencias entre productos cuando se cambia Ja
formula.
@ El efecto de los cambios de procedimiento sobre el sabor v
otros afributos de calidad.
La aceptacion de los productos por los consumidores.

El mal sabor ocasionado por aditivos o pesticidas.
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IV NORMAS Y ESPECIFICACIONES DE CALIDAD PARA
LOS EMBUTIDOS

4.1 CONTROL DE CALIDAD PARA EL JAMON COCIDO
4.1.1 CRITERIOS DE CALIDAD PARA LA CARNE

Para elaborar productos carnicos de calidad debe utilizarse carne en las
mejores condiciones que sea Gtil v no sufra alteraciones durante los diferentes

procesos a que se va a someter.

Un factor importante al momento de elegir la carne es el grado de
suavidad, la terneza de la carne estd relacionada tanto con la cantidad de giucdgeno
en el miisculo, asi comoe con el pH; la terneza de la carne se ve afectada por el mal
maneje  post-mortem después del sacrifimo donde existen modificaciones

musculares gue inciden sobre la capacidad de retencién de agua de la carne.

Se distinguen dos tipos de carnes {PSE y DFD), las que de preferencia no
deben utilizarse para elaborar productos carnicos, ve que se corre el riesgo de que
el producto no tenga las caracteristicas esperadas, puede verse disminuida su vida

de anaquel, aumentar las perdidas de peso, etc.
1) Carnes DFD (del inglés: dark=oscum, firm=firme, dry=seca)
Son carnes que presentan un pH superior a 6.0, un color oscuro textura

firme v una apariencia seca debido a su elevada retencién de agua. En pH mayora

6.2 puede dar origen a problemas tecnolégicos.
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2) Carnes PSE <del inglés pale=pdllda, sefl=bianda, exudative=acuosa)

Las reservas de glucogeno se degradan aceleradamente después del
sacrificio; ollo provoca un descenso brusco del pH gue unido a temperaturas
elevadas después de la muerte de los animales (alrededor de 40 %C), inducen la
desnaturalizacién proteica miofibrilar, con ta consiguiente pérdida de retencién de
agua. Este es un problema caracteristico sobre tedo en aves y cerdos en general es

consecuencia del stress o nerviosismo de los animales previo a su muerte,

Como factores responsables se distinguen:

a) Manejo de los animales en el predio y/o granja alimentacion y sensibilidad

genekica.

b} Manejo inadecuado durante la carga, transporte v descarga de ios animaies
fongitud v duracion del viaje del predio al rastro, estado de los caminos, el clima, el

diseno de las jaulas de transporte, etc.

) Estabulacion colectiva, duracién de la espera, suministro o no de agua; manejo,
diseho y caracteristicas de. los corrales y parajes de transito de los animales,
tratamiento previo al aturdimientoe y sangria {faenas rituales que por el sufrimiento

que causan al animal provocan gluctlisis y machucamento).

Ademas de las carnes DFD) v PSY  las carnes pueden tener algunas ctras
alteraciones, estas también pueden modificar el producto por lo que hay que evitar
3U Uso; a continuacién se mencionan algunas alteraciones que puede sufrir la carne

v las causas que pudieron originar tales alteraciones.
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i} Clor y saber causado por determinados piensos

La carne de cerdos alimentados con abundante cantidad de harina de
pescado o residuos de lino huele y sabe frecuentemente a pescado y al aceite de
este 0 bien a rancio. Es frecuente que estas alteraciones solo se adviertan después
de hervir la carne. En los casos mas intensos el olor es claramente desagradabley el

tejido graso exhibe color gris 0 amarillo y una textura blanda.

ity Olor y sabor a medicinas, desinfectantes y similares

Muchos medicamentos son capaces de transmifir su olor y sabor a la carne,
Entre ellos se encueniran especialmente el aicanfor el petrdieq, el éter, etc. La came
de los animales sacrificados también foma diversos olores mucho tiempo, las

alteraciones del clor pueden ser muy desagradable.

iif} Contaminacion de la carne

Al realizar el sacrificio de los animales de manera descuidada se produce la
contaminacién de la carne con el contenido gastrointestinal v con liquido biliar.
Cuando no se eliminan por complete los derrames sanguineos y focos de pus, es
inevitable la contaminacion de la carne.
iv) Pulrefaccion

5i el aviscerado de los animales no se Hleva e cabo inmediatamente después

de su muerte, ingresan en la carne gérmenes de ia putrefaccién procedentes del

canal intestinal y se produce la coloracién verde grisacea del intestino v de las

66



paredes abdominales a veces con reblandecimiento del higado y rifiones, con

alteracion del color semejante a la antes mencionada

412 ESPECIFICACIONES, MONITOREO Y ACCIONES CORRECTIVAS EN LA
ELABORACION DEL JAMON COCIDO

MATERIA PRIMA

Especificaciones:

A} Carne

- color rojo

-olor: fresco, agradable

-Textura : firme

-Temperatura interna: carne refrigerada: menor de 6 C
carpe congelada: menor de -10 C

pHentre 5.5y 6.2

Debemos cumplir también con las especificaciones que marca la NOM-(134-5541-
1993 para carne fresca/molida

B} Especias v aditives
Libre de materia extrafa

En caso de aditivos v condimentos hav que exigir al proveedor un analisis para
conocer la pureza

C) Agua

Debe ser potable v cumplir con las especificaciones que marca la legislacion
sanitaria vigente.
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Monitoreo:

En cada lote de carne se debe realizar anélisis microbiolégicos, fisicoquimicos y
sensoriales.

Al agua y condimentos realizar analisis microbioldgicos cada tres meses.

Verificar y mantener en bitacora los certificados de analisis ¥ notificaciones de
cambios en el proceso.

Acciones Correctivas
No usar camme PSE ni DFD

Rechazar la carne que no provenga de un rastro antorizado con el respechvo setlo
de la autoridad sanitaria.

No debe usarse carne que presente cambios degenerativos en sus caracteristicas
organoiépticas.

Identificar perfectamente cada aditivo mediante etiquetas v mantener los envases
tapados v en fugar seguros.

Verificar el sistema de registro para gque las primeras entradas sean las primeras
salidas.

Detener v evaluar el problema, tomar la accién apropiada {incluso rechazo).

Limpiar y desinfectar cisternas v tinacos donde se almacena el agua, y adecuar el
procese de potabilizacion.

TROCEADO, MOLIQ, DESHUESADQ Y TROCEADO

Especificaciones:
Mantener una temperatura maxima de 15 C.

En productos emulsionados maximo 10% de agua adicionada; el producto final
debe tener un 60% de humedad como maximo.
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Observar buenas practicas de higiene y manofactura por parte del perscnal.
Monitoreo:

Revisar frecuentemente la temperatura

‘Yener registros por escrito

Realizar inspeccién visual sin previo aviso.

Acciones Correctivas:

Limptar v desinfectar el equipo y utensilios

Eliminar fracciones de hueso, cartilago, cuero, exceso de grasa, tejido conectivo,
ete.

Se puede adicionar hielo potable picade o agua potable fria pero en pequenas
cantidades.

Controlar y adecuar la temperatura.

Se pueden adicionar polifosfatos.

Especificaciones:

Utilizar agua potable v con una temperatura maxima de 15 C

Puede emplearse un desinfectante en concentraciones adecuadas.
Monitoreo:

Monitorec de la contaminacion del desinfectante antes de su empleo

Monitorear ta cantidad de agua.
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Acciones Correctivas:

Adecuar la temperatura del agua de lavado, y la concentracion del desinfecianie
empleado.

Dar un tratamiento al agua, de tal naturaleza que asegure su potabilidad.

DESCONGELACION

Especificaciones:

Efectuar la descongelacién en un periodo corto de tiempo para mantener la
seguridad dei preducto.

Realizaria operacidn en una camara fria con los controles apropiados v en
condiciones adecuadas de higiene.

La carne no debe tener contacto con el suelo.

Momnitores:

Monitoreo de la temperatura y pH cada hora minimo

Monitoreo del funcionamiento de la camara,

Acciones Correctivas:

Adecuar la operacién para este proceso sea lo mas rapido posible.

Tener un controt sobre la temperatura y el pH para evitar que el producto se
descompenga.

ASADO MEZCLADO
Especificaciones:

Mantener una temperakura maxima de 15 C
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Emplear en cantidades adecuadas los condimentos y aditivos
Esta operacion debe realizarse en forma homogenea

No debe empiearse colorantes artificiales, y para el uso de conservadores consultar
el reglamento de la Lev General de Salud y la NOM para productos de carne.

Limpiar v desinfectar el equipo y utensilios.

Monitoreo:

Monitoreo frecuente de la temperatura y revision de las formulaciones

Registro por escrito de la formulacién en la bitcora de control

Monitoreo de las practicas de higiene v manufactura efectuadas por el personal.
Acciones Correctivas:

Adecuar la temperatura

Realizar bmpiera v desinfecadn del equipo

Verificar que el personal responsable cumpla con las buenas practicas de bigiene y
manufaciura.

Aplicar un programa preventive en el caso de delectar una formulacion
inadecuada.

Revisar los programas escritos y el funcionamiento del equipo.

EMBUTIDO Y ATADO

fspecificaciones:

Mantener una temperatura maxima de 15 C
Emplear tripas artificiales.

Sumergir la tripa en agua antes de usarse
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Embutir de preferencia al vacio

Llenado homogéneo de la tripa sin exceder su capacidad
El atado debe ser inmediato

Evitar que se quede el aire dentro de la tripa

Usar una tripa de cocimiento directo

Limpieza y desinfeccion del equipo y utensilios antes v después de su empleo.
Maomnitoreo

Revisar que no hava guedado aire al terminar la operacion
Antes de usar una tripa revisar que no tenga fisuras.

El equipo se debe revisar antes de iniciar la operacién.
Acciones Correctivas

Adecuar la temperatura

Verificar que la version del equipo sea la adecuada

Contar solamente con equipo de acero inoxidable.

Revisar los programas escritos de operacidn

Homogeneizar la pasta para embulir en forma correcia.

ELABORACION DE SALMUERA

Especificacionss:

Mantener una temperatura maxima de 15°C
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E! tempo entre [a eiaboracion de la salmuera v ia inyeccién es imporiante ya que ia
salmuera tiene un periodo de vida Gl de aproximadamente 12 horas, pues los
nitritos se reducen a NO; el cual es volakil

Al adicionar los ingredientes, se debe realizar de uno en uno, con agitacién
constante, empleando agua potable y fria, usando los aditivos en las cantidades
adecuadas,

En productos carnicos sometidos a curacion el producio final cumplird con:

Fosfato de sodio de sodio o petasio 0.50% méaximo
Nitritos 156 ppm maximo.

En productos emulsionados el producte final cumplira con:
harinas de cereales, féculas, almidones solos o concentrados 10%
mAxXImo.

Leche entera, descremada, deshidratada, caisenato de sodio,
harina o concentrado de sova: 3.5 % maximo.

Proteina aislada de sova adicionada con 0.1 % de didxido de
titanic como rastreador: 2% maximo.
Agua o hielo 10% maximo.

Mounitoreo:

Revisar la temperatura en la salmuera asi como las concentraciones e cada
ingrediente

Certificacién de analisis de los ingredientes por parte del proveedor.

Acciones Corvectivas:
Adecuar la temperatura
Adecuar la salmuera de acuerdo a lo especificado

Checar que todos los ingredientes se encuentren en recipientes perfectamente
cerrados o identificados.



Verificar que el personal cumpla con las buenas practicas de bigiene y
manufactura.

Limpiar y desinfectar el equipo.

Contar solamente con equipo de acero inoxidable.

Especificaciones:

Mantener una temperatura méaxima de 15 °C

Tiempo maximo 20 min.

La inyeccion debe ser uniforme

Monitoreo:

Revisar la temperatura de la salmuera v el equipo antes de inuciar ia operacion
Tener un registro en bitacora de control.

Acciones Correctivas:

Adecuar la temperatura de la salmuera

Ajustar el equipo para que opere en perfecias condiciones.

ESCALDADO Y COCIMIENTO

Especificaciones:

A) Fscaldado temperatura 80°C aproximadamente, el tiempo depende de la
pieza.

B Cocimiento: Temperatura externa: 90°C aproximadamente; Temperatura
interna 75°C aproximadamente, el tiempo depende de la pieza
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Al final de esta etapa, el producto estard duro y flexible,
El agua que se utiliza de ser potable y cambiarse constantemente; v la grasa que
flote en ella se debe eliminar ya que actiia como aislante y el calentamiento no
seran uniforme.
Monitoreo
La temperatura se debe revisar cada 10-15 minutos.
Menitoreo de la temperatura interna del producto de manera programada.

Acciones Correctivas:

Tener un control sobre el tiempo v la temperatura
Ajustar el equipo para que opere en perfectas condiciones

Repetir la operacion st se duda de la eficiencia del tratamiento térmico.
Cambiar el agua empleada para Hevar a cabo el conocimiento y el escaldado.
Aplicar un tratamiento al agua de tal forma que se asegure su potabilidad

Eliminar la grasa presente en ei agua.

AHUMADO

Especificaciones:

En frio: humedad relativa 80% aproximadamente temperatura 12 a 38 °C
En caliente: temperatura de 50 a 90 °C

Ne emplear maderas resinosas.

Monitoreo:

Revisar la temperatura frecuentemente y el equipo antes de utilizarlo



Acciones Correctivas:

Revisar el buen funcionamiento del equipo.

Tener control sobre el tiempo vy la temperatura, adecuarla en caso necesario.
implementar un buen sistema para captacién v control de humo

Proporcionar una buena ventilacion

SECADO. MADURACION Y CURACION

Especificaciones

Temperatura 20 °C maximo,

FlpH debe ser menor a 5.5

Lievar a cabo la operacién en camaras con controt de temperatura y humedad.
Monitoreo

Revisar la temperatura, ventlacion, (luminacién y humedad de la cdmara cada 24
horas.

Acciones Correctivas
Asegurar que las condiciones ambientales sean las adecuadas
Evitar la presencia de luz y temperatura altas.

Evitar que los productos estén pegados unos con otros.
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ENTRIAMIENTO:

bspecificaciones

Temperatura aproximada: 4 a 6°C

Tiempo aproximado: 4 horas

Si se usa agua fria, esta deberd cambiarse frecuentemente.

Si es por medio de cdmara, se deberd evitar la contaminacién cruzada,
Tener control sobre el Hempo vy la temperatura.

Realizar el enfriamiento inmediato al cocimiento para crear el enfriado
rdpido va eliminar bacterias termorresistentes o termofilicas.
Monitoreo

Revisar la temperatura cada 15-20 minutos; el agua usada se debe cambiar en cada
lote y debe ser potable.

Acciones Comectivas
Cambiar el agua de enfriamienfo.

Tener control sobre el Hempo y la temperatura, adecuar la temperatura de
enfriamiento.

ALMACENAMIENTO

Especificaciones

En refrigeracién: temperatera maxima 5°C
En congelacion: Temperatura maxima ~10°C
Evitar contaminacion cruzada

Separar los productos



El refrigerador o congelador

Debe estar en perfecto estado, y no usario para almacenar otros productos o
materias primas.

Monitoreo:

Revisar la temperatura cada 2-3 hora.

Mantener registros del funcionamiento de las camaras de refrnigeracion y/o
congelacion,

Acciones Correctivas:

Evitar contaminacion cruzada.

Separar en forma adecuada los productos, de forma que se asegure su
conservacion.

Checar el funcionamiento del retrigerador o congelador, y ajusiar para su correcto
funcionamiento.

Verificar que e} almacenamiento sea inmediato, y que la estiba se realice en forma
correcta.
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En el siguiente diagrama se muestra donde deben de estar los puntos de control en

la efaboraciaon del jamén cocido

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE JAMON

PUNTOS DE CRITICOS DE CONTROL {PP1 Y PP2)
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4.1.3 NORMAS EN LA ELABORACION DE JAMON COCIDO

CARACTERISTICAS QUE DEBEN TENER UN BUEN EMBUTIDO CURADO
ESCALDADO

» Sabor suavemente condimentado, con tipico aroma a carne

o Color de la carne estable, por consiguiente bien enrojecido. Buena
conservacion del color sin tonalidades verdes al poco tiempo

« {onsistencia tierna y jugosa

s Suficiente capacidad de conservacion del jamén, incluso en el
refrigerador del consumidor.

e Un interesante y aceptable rendimiento.

Tabia 3. Especificaciones generales dé famoén Cocido de plerna.

Caracteristicas Especificaciones Estandard Unidades
Bisicoguimicas Min MdEx

CpLi 5.7 6.2 5.9

=Acides - 0.0 3 Q.0 %
-Fuerza del gel - - 500.00 g/cm 2
~Proteina -~ 18.0 250 ?1.0 %
-Humedad 60.0 58.0 654.0 % ]
-Grasa 1.0 3.0 2.0 %
-Féculas 0.¢ 0.0 . - %
—Carrageninas - - 0.6 * _
“Nilrito de Sodio 156.0 200.0 Z ppo
~Sodio - 3.5 - %
-Azicar 1.0 3.5 2.3 %
Microbioligicas

“Cuents Total - 10.0 10.0 ]_ col/ g ]
Coliformes - _ 0.0 1T ol
Orzancléptices B ]
-Forma Seen malde

-Textura Suave y jagosa _
~Tamafo Sestn molde

-Sabor Ligero a came cruda —
~_olor Rosado sin zonas verdes
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PRINCIPIOS QUE DEBEN TENERSE EN CONSIDERACION AL ELEGIR LA
MATERIA PRIMA

Procurat obtener la materia prima en debidas condiciones higiénicas

Cuando se remitan los jamones frescos, cuidar de que también

durante el desplazamiento exista una perfecta refrigeracion.

Durante el almacenamiento de la materia prima vigilar la temperatura y
humedad imperantes en la nave frigorifica

Evitar ia pringosidad de ias superficies

Elegir los jamones segun su pli, el cual debe oscilar entre 5.8 y 6.2

No udlizar carne PSE

No emplear carne DFD en la elaboracién de articulos para envasar.

NORMAS QUE DEBEN OBSERVARSE EN EL EMPLEQ DE SAL CURANTE DE
NITRITO Y DE LA SAL COMEN

@

2

Con el fin de obtener un enrojecimiento v una capacidad de conservacién
adecuvados, se utilizard una salmuera o concentracion salina lo mas alta posible,
o bien se incrementar4 la cantidad inyectada.

Guardar la sal curante de nitrito en lugar freso v seco.

5i los jamones cocidos o articulados curados cocidos han de calentarse con

posterioridad a mas temperatura con vistas a un buen rendimiento puede

aumentarse la concentracion de la salmuera, es decir, la cantidad de sal

incorporada.



NORMAS (QUE DEBEN OBSERVARSE AL EMPLEAR PRODUCTOS
COADYUVANTES AL ENROJECIMIENTO

a Inciuir en la salmuera de inyeccidn solamente producios con ascorbato
a Conirolar la idoneidad de las dosis
e Utilizar anicamente un buen producto de inyeccién en la adecuada
proporcién, lo cual permite asegurar el tratamiento de cada Jamaon.
e Almacenar los medios cadyuvantes al enrojecimiento en lugar
fresco y seco
s [.asalmueras de inyeccién vehiculadoras de medios coadyuvantes
al enrojecimiento deben aplicarse siempre recién preparadads; no

almacenarlas large tiempo.

NORMAS QUE DEBEN OBSERVARSE EN LA INYFCCION DE LA SALMUERA

s No aplicar de una sola vez la cantidad a invectar
e No permitir que la presion de inyeccién supere los 7 bar
e Observar escrupulosamente [a limpieza e higiene de los dispositivos
de inyeccion
¢ Vigilar la posible existencia de agujas corroidas
« Biectuar pesadas de control a ia entrada y saiida de los jamones, para contrelar

la cantidad de salmuera recibida por cada uno.
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NORMAS QUE DEBEN OBSERVARSE EN EL TRATAMIENTC MECANICO DE
ARTICULOS CURADOS COCIDOS

e El tiempo de maxalado debe ser como minime de 90 min,

= DPara un ratamiento éptimo, puede considerarse en términos generales como
comvenientes de 3000 a 4000 revoluciones a o largo de todo el periodo de
malaxado

o Debe estar prevista la inclusion de intervalos alternativos de reposo en el curso
def malaxado o bien un periodo de reposo a continuacion de verificar esta
Operacion

e Realizar el maxalado en nave refrigerada (Maximo 3 °C)

s No trabajar tampoco con lemperatura de malaxado excesivamente bajas.

e No maxalar demasiado las piezas de carne

o A ser posible, malaxar en vacio

e Limpiar v desinfectar escrupulosamente las maquinas maiaxadoras

NORMAS QUE DEBEN OBSERVARSE EN EL CALENTAMIENTO DE LOS
PRODUCTOS CURADOS COCIDOS

e fundamentalimente, cocer de acuerdo con la temperatura inlerna.

¢ Cada grado de aumento de la temperatura interna mejora la capacidad de
conservacion de los productos y la estabilidad de su color.

o ‘Temperaturas internas de 62 a 64 ° C son insuficientes desde el punto de vista
de la capacidad de conservacion

o En los Jamones para enlatar o en 1os que han de presentarse en envases 58, las
temperaturas internas deben ser como minimo de 70 “C

o Para reducir los danos del calentamiento, se recomienda efectuar la coccion por

etapas.



La diferencia térmica entre 1a temperatura interna del jamoén y la temperatura
ambiente de ser de 25-30 °C en la coccidn por etapas

No elevar jas temperaturas internas por encima de 75 °C

En la coccion segtin el valor F, alcanza sélo los 7{1 °C

Vigilar el estado de los moldes metdlicos par al cotuién

A ser posible, envolver los jamones con faminas adecuadas

Al calentar para lograr la temperatura interna deseada, interrumpir el

aporte de calor cuando se alcancen una temperatura 2-3 C inferior a

aquella, puesto que siempre se hene lugar un recalentamiento

después de dejar de calentar.

NORMAS QUF DEBE TENER EN EL DEPOSITO Y ENVASADO

Mantener la temperatura de deposito lo mas baja posible, en las proximidades
de 0 C

Alenuar ¢ excluir en lo posibie fa accidn de la luz v del exigeno

Observar escrupulosamente las prescripciones de limpieza e higiene
en las naves de corte v envasado

A ser posible utitizar guantes no recuperables, con el cbjeto de

reducir en {o posible la carga microbiana existente en la superficie

de fos articuios

Sobre todo frabajar con lamina impermeable al oxigeno

Realizar perfectas suturas al calor

Ubservar el punie de rocié en la nave de envasado. es decir, controiar la

ithumedad relabiva ambiental v la temperatura. Al igual que la lemperatura

superficial del jamon.
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414 ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS

En las siguientes tablas veremos las especificaciones para determinados productos

PRODUCTO:

A) Productos camicos curados y cocidos
B} Productos camicos curados y madurados
C) Productos carmicos curados Y troceados

ESPECIFICACIONES

Fecula
Almidones modificados

V

10 % {maxime}

]
MICROBIOLOGICAS §§
Measofilicos aercbios 100,000 UFCig {maxmo) B
Staphylococcus aureus 100 UFC/g {maximo} i
Hongos - 106 UFClg {méxamey i
Levaduras 100 UFCig {maximo} ;
Salmonefla spp en 269 negativo i
Escherichia colf negahvn i o
B I .v_;:E
FISICOQUIMICAS 1
rasa 30% (méxmo) _E
Colorante artficial ! pegalvo '
nY ;
Caolorante natural | _solo an la cuberta i
Fosfatos 1 650% {maxmo) .
Nitritos | 156 ppmr (Maximo) ;
Humedad | B0 % (méxmo) :
Los permitdos por ia SSA y en las !
Conservadores ) ‘ cant%ades quep:stablece 11 NOM i
Proteina {18% min} ne ysar ligadores -
Prateina {10-156% min) se permuten los ligadores * j
Gomas vegetales permitidas 15 % {rmé&amoj B )
Proteina vegetal [ 2.0 % (mixuno) !
Proteina animal 20 % {maxmo 5
Hamma de cereales f
|

i

* {05 hgadores pueden emplearse mezclados a condwion de que ef porcentae tolal de dicha
rmezcla, no rebase e maxmeo permitido para uno de ellos



Proteing susiada de soval 2.0 % {Mmaxuno)

Concentrado de soya 2 5 % {maximo) e,
L Cazewmsitode sede 0 .2 0% {(maximo) o

Colagana 2.0 9% {maximo)

Suard de lecheg en polvo 2.5 % {maximo)

Lecha en powo descremads - 3 5 % (maximo) . _

Dy Productos carmicos curados, emulsionados v cocidos

ESPECIFICACIONES

MICROBIOLOGICAS

Mesofilicos asioDios

T00.000_UFGig (maaimo)

| Staphylocoocus sureus 100 UFClg _(maximma)
Hongos 100 UIFCig (maxumo)
Levaduras 100 UFCIio (m&ximo)
Saimonelia spp e 250 I negative
| Eschenchia colt negativo ]
FISICOQUIMICAS

| _Grasa

30 %% {mammo) _

| Colorants artifical

negativo

Colorante natural

solo en 1a cubisrta |

-
AguaHelo

Fosfatos 0.50 % (ma2xame)

MNitritcs B e 156 pom  (Fraxino)

Humedad et B0 % (maximo} —
Conservadorss Los permiigdos por & 5S4 y en ias

cantdades que establece la NOM
10 %

Leche prtera o descremada,
caseinato de Ma.
_ Hadna de soya

35 % (maximo)

Pratsina arslada de soya « 0 1 5% e digxdoe de > <% immamal —
Blara o 7 X L

Harina e cereales. r o e -

Facula . -

Almidanes modifigados 10 % (maximo}

23 Preductes carmicoes Salades

ESPECIFICACIONES

MICROBIOLOGICAS

Staphyiocottus gureus 1000 UFClg (nsxino)
Hongos o 100 UFCig {(maximo)
Levaduras 00 urClg (maarma)
. Salmonetla spp e 259 negattva B R o

Especificaciones mitrohioiogicas que deben

sS4 venta

ESPECIFICATINDNES

satisfacer en el Mmomenio G

MICROBICLOGICAS

oS 2er0Dns

_ Bfaphyiiococous BUrSUS

LISl (irdeare) e
UFC/G  (mdxima)

GO0 000

OO0

1 G0 UEL/g (rmndxmeo)

Saimonells spp en 253
[ Eschudemagoh

e >
. 1.,,5'5?9?@“"0
L regativg
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Es necesario mantener registros de control con los resultados de anélisis
fisicoquimicos y microbiolégicos de materia prune, producte en proceso, producto
terminado, mantenimiento de maquinaria higiene de equipoe instalaciones fisicas,
para que, en caso necesario, puedan utilizarse a fin de determinar la eficiencia de

las medidas preventivas.

Los registros son una herramienta muy valiosa para conbrolar puntos
criticos, ya que nos proporcionan informacion acerca del comportamiento de la
operacion durante el proceso; basta analizar su comportamiento para determinar

rapidamente la accidn preventiva o correctiva segiin sea el caso.

El registroc se hace atin mas importante cuande las dependencias
gubernamentales, encargadas del control sanitario de bienes v servicios, adoptan
un método de control como lo es el Anélisis de Riesgos Identificacion y Control de

Puntos Criticos.

Es factible que en el tuturo las verificaciones se enfoquen mds a la revision
de puntos criticos de control como complemente a las verificaciones de

establecimientos y productos que se realizan actualmente

Para la elaboracién de los registros es importante educar al operarno o
supervisor de manera tal que, éste, registre la informacidn verazmente y no por
evitarse problemas "maquulte” los resultados. Pare esto la capacitacién del los
trabajadores juega un papel muy Importante, hay que concientizar al personal de

que la informacien obtenida es de mucha valia para tener bajo control al proceso.
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HOfA DE REGISTRO

REGISTRO DE CONFIABILIDAD DE PROVEEDORES

MATERIA PRIMA

RESULTADOS, DESCRIPCION ¥ VALORACION DE
CARACTERISTICAS DE CALIDAD

CARACTERIST. FISICCGQUIMICAS ¥ MICROBIOLOGICAS

PROVEEDDR

MARCA:

TAMANGD DE LOTE:

TAMANG UE MUESTRA:

FECHA DE RECEPCION:

INFORME DE EVAIUACION DE LIMPIEZA

ZONA:
REAIHZC:
REWVIED:

PISO

PARED TECHO EQUPO

UTENSHIOS

LIMPIEZA

HORA INICIO

HORA TERMING

BUENA

MALA

REGULAR

FECHA

HOJA DE CONTROL PARA CAMARA DE REFRIGERACION

CAMARA:

FEGHA:

TEMPERATURA

HORA

UIMPIEZA

REALIZO:

REVISG:

g8




RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

- GUENTA | HONGOS | LEVADURAS | COLIFORMES | E COL!
MUESTRA | FECHA |~ orq UFClg [ UFCHy UFCig UFcrg | NMP
AURTS N U T e o }

T T T e e te— et
o b .
! T T R
; T s !
ANALISTA:
VoBo:
CONTROL AMBIENTAL
CONTEC UFGmm® | I
AREA DE UFCHY HEC/M |
, DERECTO. MESOF. OBSERVACIONES
EXPOSICION | psoe AEROBIGS ! HONGOS | LEVADURAS CIONE
AEROBIOS ¢
| el : H
' | e B ]
i 1
e - e —— -—
B s B e o e——e
! ! ' 1 !
AMNALIZO: TIEMPO DE EXPOSICION;
METODO DE MUESTRED DEL AIRE:
CONTROL DE CALIDAD:
PROGRAMA DE FUMIGACION Y DESRATIZACION
TRIMESTRE:
AREA oA DiA: DA DIA: DiA: DiA: DIA OBSERVA-
mEs: | MES: | mEs: | mEs- | MmEs: | wmEes: | mES: CIONES
k A A
i 4 ' !
1 i ‘ T
[ S S S
i i 1 | L
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4.2 NORMA MEXICANA NMX-F-123-1982 (JAMON COCIDO)
1 Nombre de la norma

Jamén cocide y fiambre de jamén

2 Objetivo de lanorma
Definir las caracteristicas y condiciones que cumplirdn tedos los jamones tratados

por el calor.

3 Ambito de aplicacion

La presente norma se aplicard a todos los jamones cocidos v fibres de jamon que se

comerciaticen en el mercado interior.
0 INTRODUCCION

Las especificaciones que se establecen en esta norma solo podran
satisfacerse caande en la etaboracién del producto se utilicen materias primas e
ingredientes de calidad sanitaria, se apliquen buenas técnicas de elaboracion, se
realicen en locales e instalaciones bajo condiciones higiénicas, que aseguren que el
producto es apto para el consumo humano de acuerdo con el Codigo Sanitario de
los Estados Unidos Mexicanos, sus reglamentos y demas disposiciones de la

Secretaria de Salubridad y Asistencia.
1 OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta Norma Mexicana establece las especificaciones que debe cumplir el

producto alimenticio denominado "Jamoén Cocido®,

96



4.2 NORMA DE CALIDAD PARA EL IAM()N COCDO
T Nombre de la norma

Jamon cocido y fiambre de jamén

2 Objetivo de la norma
Definir las caracteristicas y condiciones que cumpliran todos los jamones tratados

por el calor.

3 Ambito de aplicacion
La presente norma se aplicara a todos los jamones cocidos vy fibres de jamon que se

comercialicen en el mercado inferior.
o INTRODUCCION

Las especificaciones que se establecen en esta norma sélo podrdn
satisfacerse cuando en la elaboracidn del producto se utilicen materias primas e
ingredientes de calidad sanitaria, se apliquen buenas técnicas de elaboracion, se
realicen en locales e instalaciones bajo condiciones higiénicas, que aseguren gue el
producto es apto para el consumo humano de acuerdo con el Codigo Sanitario de
los Estados Unidos Mexicanos, sus reglamentos v demas disposiciones de la

Secretaria de Salubnidad y Asistencia.
1 OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta Norma Mexicana establece ias especificaciones que debe cumplir ef

producto alirmenticio denominadoe "Jamon Cocido'.
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I REFERENCIAS

Esta norma se complementa con las vigentes de las siguientes Normas

Mexicanas:

NMX-T-066-5 Determinacion de cenizas en alitnentos.

NMX-E-068-5 Alimentos - Determinacion de proteinas.

NMX-F-083 Determinacion de humedad en productos
alimenticios.

NMX-F-089-5 Determinacion de extracko etéreo {Método de
Soxhlet) en alimentos.

NMX-E-097-5 Determinacion de nitritos en embutidos.

NMX-E-253 Cuenta de bacterias mesofilicas aerobias.

NMX-F-285 Muesireo y transporte de muestras de alimentos

para su andlisis microbiolégico.

Preparacion y dilucién de muestras de alimentos para andlisis microbiologicos.

Método general de Investigacion de Salmonella, en alimentos.
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NMX-F-310 Determinacion de cuenta Estafilococos Aureo, coagulasa

positiva, en alimentos.

NMX-E-318 Determinacion de nitratos en embutidos.
NMX-F-320 Determinacion de fosfatos en embutidos.
NMX-Z-012 Muestreo para la inspeccion por atributos.

2 DEFINICIONES

Para los efectos de esta norma se establecen las siguientes definiciones:

3.1  Jamon cocido

Es el producto alimenticio preparado con la carne de las piernas fraseras de cerdo
sanos, sacrificados bajo inspeccién sanitaria. Las piernas deben ser recortadas en
forma especial, se debe excluir la carne maliratada, ademds de quitar todos los
huesos v dejar practicamente libre de cartflagos, tendones, ligamentos sueltos y
tejido conjuntivo. Somelida a curacién (véase 3.2) v cocimiento (véase 3.3). El

producto final debe ser empacado y refrigerado.

3.2 Curacidn
ES ! 13
adicionado o/no de aditivos (véase 5.5), al jamén. l.a carne almacenada en
refrigeracion entre 273 y 278 K (0 v 5°C) pasa a su curacién, a temperaturas enfre

276y 284 K (3 y 11°C), por iempo necesario, segln tcnica empleada.
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3.3  Cocimiento

Es del tamafio y forma del jamdn, de tal manera que se !ogre un cocimiento
completo del producto, siendo la temperatura interna minima de 341 k (68°C}, a
una presién de 760 mm de mercurio.

4 CLASIFICACION Y DESIGNACION DEL PRODUCEQ

El preducto objeto de esta norma se clasifica en un solo tipo y un séle grado de

calidad.

5 ESPECIFICACIONES

El producto objeto de esta norma debe cumplir con las siguientes especificaciones:

5.1 Sensoriales

Color: Rosado caracteristico.

Olor: Agradable, caracteristico, exento de olores extrafios.

Sabor : Agradable, caracteristico, exento de sabores extranos.
Consistencia : Firme, compacta vy el aspecto del producto se debe ser terso.
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52  Fisicas y quimicas

Los jamones deben cumplir con las especificaciones fisicas y quimicas anotadas en

la Tabla 1.
TABLA
ESFECIFICACTIORES MIKRIMA MAXTMG
wedad % 74
Lrasa % i5
moteing de origen animal % 14

53  Microbiol6gicas

53.1 El producto objeto de esta norma no debe contener micreorganismos
patégenos, toxinas microbianas, antibidtices ni oiras sustancias toxicas que puedan

afectar la salud del consumidor o provocar deterioro del producto.

5.3.2 El jamén cocide debe cumplir con las especificaciones microbiolégicas

anotadas en la Tabla 2.

TABLA 2

]

JESPECIFICACIORES Colfg Waxme
Hesefilicas aerobiss 100 ag
staphylococons  aursns 1 {3
Selmenalla en 1A g Regabive
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54  Materia extrana objetable
El producto objeto de esta norma debe estar libre de: fragmentos de insectos, pelos

v excretas de roedores, asf come de cualquier otra materia extrania.

55  Aditivos alimentarios
Se permite el uso de los siguientes aditivos y ohlos dentro de los limites

autorizados por la Secrefaria de Salubridad y Asistencia.

551 Oxidantes
Nitrito de sodio maximo en producto terminado. 156 mg/ kg (156 ppm)

5.5.2 Antioxidantes

Ascorbato v/o Eritorbato de sodio, minimo 0.5%.

5.5.3 Estabilizadores
Polifosfatos de sodic y/o de potasio, maxime agregado 0.7 %. Expresado como

P20s mdximo agregado 0.3%.

5.5.4 Condimentos, especias v saborizantes

Todas las especias naturales y los condimentos preparados a base de
mezclas de ellos v/o sus extractos y/o sus aceites esenciales, azicares
{Glucosa{dextrosa), sacarosa, lactosa y fructuosa), sal, giutamato monosodico,

proteinas vegetales hidrolizadas (PVH).



5.6  Contaminantes quimicos

El producto objeto de esta norma debe estar libre de contaminanies
quimicos en cantidades que puedan representar un riesge para la salud. Los
limites mdximos para estos contaminantes quedan sujetos a que lo establezca la

Secretaria de Salubridad y Asistencia.

6 MUESTREO

6.1 Cuando se requiera el muestrec del producto, este podra ser establecido de
comin acuerdo entre productor v comprador, recomendandose el uso de la Norma

Mexicana NMX-Z-012 (véase 2}.

6.2  Muestreo Oficial
El muestreo para efectos oficiales estard sujeto a la legislacién y disposiciones de la

Dependencia Oficial correspondiente.

7 METODOS DE PRUEBA

Para verificacion de las especificaciones fisicas, guimicas v microbiologicas
que se establecen en esta norma, se deben aplicar las Normas Mexicanas que se

indican en &l capitulo de referencias (véase 2).
8 MARCADQ, ETIQUETADO Y ENVASE

8.1 Marcado v etiquelado

8.1.1 Marcado en el envase o etiqueta
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Cada envase del producto debe llevar una ctiqueta o mmpresién permanente,

visible e indeleble con los siguientes datos:
- Denominacion del producto, conforine a la clasificacion de esta norma.
- Nombre o marca comercial, pudiendo aparecer ef simbolo del fabricante.

- La levenda "Contenido Neio" de acuerdo con [as disposiciones vigentes de la

Secretaria de Comercio.

Ln presentaciéon a granel debe aparecer la siguiente levenda, en lugar de

"Contenido Neto'".

"Este producto se vende a granel sirvase pesar eh presencia del consumidor al

momento de su venta'.

- Lista completa de ingredientes en orden de concentracion decreciente, incluvendo

los aditivos, porcentaje y su funcién.

- Texto de las siglas Reg. SS5.A No. ——— "A", dehendo figurar en el espacio en

blance el nimero de regisiro correspondiente.
- Nombre o razon social y domicilio del fabricante.
- Las leyendas "HECHO EN MEXICO" Y CON SERVESF FN REFRIGERACION",

- Ohros datos que exija el reglamento respective o disposiciones de la Secretaria

de salubridad v Asistencia.
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NOM-115-55A1-19%
Bienes y servicios. Método para la Determinacién de Staphylococcus Aureus en
Alimentos.

Diario Cficial de la Federacion

NOM-116-55A1-1994

Bienes v servicios. Determinacion de Humedo de Alimenios por Tratamiento
Térmico. Método

por Arena o (Grasa.

Diario Oficial de la Federacidn

NOM-122-55A1-1994

Bienes y servicios. Productos de la carne. Productos cdrnicos curados v cocidos, y
curados
emulsionados y cocidos. Especificaciones sanitarias.

PDiario Oficial de la Federacion

NOM-143-55A1-1995

Bienes y servicios. Método de Prueba Microbiclégico para Alimentos.
Determinacion de

Listeria Monocytogenes.

Diario Oficial de la Federacion
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CONCLUSIONES

El control de la calidad es una herramienta de la administracién orientada
hacia las utilidades Proporciona la informacién necesaria para producir de forma
consistente un producto uniforme en calidad, al menor costo y satisfaciendo las
necesidades del cliente. La mejorfa de la productividad se puede poner en
evidencia al reducir el riesgo de fallas de proceso, retrasos en la produccién y ia
posibilidad de devoluciones del producto vy destruccion de los mismos. también se
pueden minimiizar la perdida de satisfaccién del consumidor que resulta de
productos inferiores que llegan al mercado; todo esto se logra teniende una

organizacién de un buen manejo de un sistermna de calidad.

La inspeccién en alimentos es mas estricta y especifica por lo que se deben
de tener mds cuidado al elaborar algiin alimento y por tanto se debe de cumplir
con las normas establecidas para ese alimento y tomando en cuenta el Control de

Calidad dentro de este.
Asi como haciendo caso de las normas estipuladas para este alimento, v

teniendo un buen control en el proceso v buscando la superacién de la industria

ante las otras competencias teniendo la mejor calidad en el mercado.
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