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PROLOGO

Con base en la modemizacién de la regulacién sanifaria, que se plasma en las
modificaciones a fa Ley General de Salud, Ia Direcclén General de Confrol Sanitario de
Blenes y Serviclos desamolié un manual de Buenas Préacticas de Higlene y Sanidad.

El propésito de éste es difundir y fomentar la aplicacién de procedimlentos generales
para la elaboracién y manipulacién higiénica de los alimentos, bebidas no alcoh6licas,
bebidas aicohélicas, aditivos, productes de dseo, limpleza, cosmética y tabaco.

Sin embargo, con el prop6sito de desregular el control sanitarlo de los blenes y servicios,
90 cred la sigulente tesls, quo se tomara como base para |a elaboracién de un manual.
En este caso se aplicara el método de An4lisls de Rlesgos, Identificaclén y Control de
Puntos Criticos (ARICPC) especificamente para la elaboracién de productos camicos.
Se espera que el manual de al empresario més lbertad y mayor responsablildad
reservando pera la autoridad sanftaria la afribuclén de verificar los productos,
establecimlentos y actividades.

La elaboracién de este manual para el anélisls de riesgos, identificacién y control de
puntes criticos obedece a la necesidad que se tiena de contar con una herramienta de
apoyo para loa verificadores en el momento de reallzar su trabajo en la Industria cdmica.
Esta confribulré a que las verificaclones sean mas eficaces y objetivas.
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INTRODUCCION.

La Indusfria camica en México es muy importantes, existen muchos establecimientos
dedicados al procesamiento de fa came; hay desde microindustrias hasta empresas
fransnacionales compltiendo por un mismo mercado.

Los productos cdmicos gozan de gran aceptacién por parte del consumidor, en nuestros
dlas no existe una ama de casa que deje el refrigerador de su hogar sin estos
productos, se han hecho casl indispensables al momento de comprar la despensa;
ademas por su gran varledad se pueden consumir solos, acompafiados, en el desayuno,
comida, cena, dlas de campo, etc.

Un aspecto Importante en el gran éxito de estos productos ademds de ser nutritivos es
que existen diferentes grados de calldad por lo que hay productos caros y baratos lo que
Implica estar al alcance de todas las clases soclales.

Por lo anterlor, es fundamental que estos productes se encuenfren en las mejores
condiciones al momento de llegar al consumidor. Para esto deben haber sido
elaborados con calldad, 1o que Incluye tener un control desde la eleccién de la materla
prima hasta el refriigerador donde se van a exhiblr los productos. Pero contrariamente a
lo anterior, la mayorla de estos productos no solo al llegar al consumidor sino desde el
mismo establecimlento donde se elaboran, ya se encuentran contaminadas, alterados y
adulterados; esto Incluye a todas tipo de empresas, asf que el problema no solo existe
en la microindustria.

Partiendo de informaclén proporcionada por la Secretaria de Salud, proveniente de
visitas de verificaclén sanitaria en los dltimos seis meses, se hizo un andlisis estadistico
de los resultados de estas verificaclones para conocer la problemética que hay en este
giro Industrial.

En las gréficas del Anexo 1 se observa claramente que los problemas mas comunes
son de tipo fisicoquimico, esto Indica que hay un total descuido ai momento de hacer la
formulaclén; y el principal problema microbiolégico se debe a8 malas condiclones de
higlene durante el proceso.

Con ef presente trabajo se pretende dar un manual de procedimientos tendiente a
disminulr estos problemas para que los productos cdmicos se elaboren mejor y el
consumidor adqulera mejores productos.
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OBJETIVOS

A continuacion se enlistan los principales objetivos que se persiguen en la elaboracién
de este frabalo.

-Difundir y dar a conocer el método de Anélisis de Rlesgos, [dentificaciény
Control de Puntos Criticos (ARICPC) a la micro, pequefia y mediana industria.

-Que se utilice como una gula de aplicaclén en las plantas procesadoras de
allmentos.

-Que el método de ARICPC sea aplicado por la autoridad sanitarla para verificar
los puntos criticos que afectan la seguridad de fos productos cdmicos.

-Proporcionar especlficaciones microbiolégicas y fislcoquimicas para aumentar fa
calidad de los productos y con esto satisfacer al consumldor.
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CAPITULO 1. ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS
CRITICOS (ARICPC) EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS

Este-método constituye un enfoque sistemético, racional y estructurado, del modo como
deben evitarse o reduclrse los rlesgos asociados al comsumo o elaboraclén de
allmentos, que pone énfasis en las medidas preventivas y menor en el andlisis de los
productos finales.

En al método de ARICFC ia calldad do los productos no depende de una inspeccién del
producto final, sino que se determina en el mismo proceso de elaboracién. Este
concede méxima importancia a las medidas preventivas y menor al anéllsis de los
productos finafes.

El método de ARICPC debe ser desamollado para cada alimento y para cada producto
individual, procedimiento y condicién de distribuctén.

El método de ARICPC (HACCP, por sus siglas en inglés) ,enfocado a garantizar la
seguridad de los alimentos, se inicfo en la década de los 60's por una compafila
norteamericana dedicada al desarrollo de alimentos para programas espaciales. El
concepto de ARICPC fue presentado ptiblicamente en 1971. La FDA (Administracién de
Alimentos y Medicamentos) promulgé la regulacién de alimentos enlatados mediante el
empleo de los principlos bésicos de un sistema ARICPC. A partir de entonces los
Serviclos de Marina y Pesca y el Departamento de Agricuttura de los E.UA.
comenzaron a Implementar programas de ARICPC.

A partir de la década de los 80's el método fue adoptado por mas compafilas
importantes en el rea de los alimentos. La FAO ( Organizacién de las Naciones Unidas
para la Agricultura y la Allmentaclén), y la OPS (Qrganizacién Panemericana de la
Salud) a mediados de los 80's recomendaron la Integracién de! ARICPC a los
procedimientos de vigitancia sanitaria en la reglén latinoamericana.

En este método es necesario realizar una evaluaclén culdadosa de todos los factores
que Intervienen en Ia produceién da un alimento, loo ingredientes o materia prima, asf
como tamblén el producto terminado y su procesc de eleboracién. En todas las etapas
se determinan aquellas operaclones que deben ser mantenidas bajo un estricto conirol
para asegurar que el producto final cumpla las especificaciones microblolégicas y
fislcoquimicas que le hayan sido establecidas.



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

| 1. Identificar los riesgos o peligros }

}

2, Determinar los Puntos Criticos de
Control

{

3. Establecer especificaciones para cada
Punto Critico de Control

f

4, Monitorear cada Punto Critico de
Control

}

5, Establecer acciones corractivas que deben ser
tomadas en caso de que ocurra una desviacién en
el Punto Critico de Control

| 6. Establecer procedimientos de regl_st_rg_]

{

7. Establecer procedimientos de
verificacion




1.1 LOS SIETE PRINCIPIOS DEL ARICPCP
L.os slete principlos que actuaimente conforman el ARICPC son:

Principio No.1: Identificar los rtesgos o peligros.

Elahorar una lista de las operaclones en el proceso donde ocurran rlesgos significativos
y describlr ias medidas preventivas. Un rlesgo es la probabliidad de que cualquler
propledad bioléglca, quimica o fisica de un almento puede causar un peligro
Inaceptable a la salud del consumideor. Todos los riegos potenciales en el proceso de
elaboraclén de un alimento deben ser anallzados desde fa slembra o cosecha hasta la
manufactura, distribucién, venta y consumo del producto.

En esta etapa se persiguen varlos objetivos:

- [dentificar las materias primas potenclaimente peligrosas y los alimentos que pudieran
contener sustancias téxicas, microorganismos patégenos o un nimero elevado de
microorganismos alteradores, ademés de las condiciones que pueden permitir la
multipllcaclén de microorganismos en la materia prima.

- dentificar por medlo del analisis en cada paso de proceso del alimento, las fuentes
potenciales y los puntos especificos de contaminacién,

- Determinar la posiblidad de los microorganiamos de sobrevivir o muttiplicarse durante
la producclén, el procesamlento, la distribucién y el almacenamiento previo al consumo.

- Evaluar los riesgos y 1a gravedad de los peligros {denfificados.

El sigulente cuadro enlista las etapas usadas en la aplicacion del principlo nimero uno.

1. Formacién de un equipe de ARICPC

2. Descripcidn del alimento y su distribucion

3. lderttificar el uso del alimento por los consumidores

4, Elaborar un diagrama de flujo

5. Verificar el diagrama de flujo

6. Conducir un anatisis de riesgos
a) Identificar y enlistar las etapas del proceso donde puede ocurTir un

rlesgo potencial

b} Enlistar todos los riesgos identificados asociados con cada etapa
c) Enlistar las medidas preventivas para el control de riesgos




CUADRO 1. ARBOL DE DECISIONES
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Principio No. 2: Determinar los Puntos Criticos de Contral (PCC).

Un PCC es cualquier operacion en el proceso donde la pérdida del cordrol puede
resuftar an un rlesgo Inaceptable para Ia salud. Los PCC se datarminan en cada rlesgo
ldentificado. Los procedimientos de Ilmpleza y santtizacién han sido Incluldos
reclentemente como PCC en los programas de ARICPC, este es un buen ejemplo de ia
flexibllidad del sistema para adaptarse a las necesidades particulares de una indusiria.

Los Puntos Criticos de Confrol (PCC) son caracteristicos de cada proceso y rto pueden
aplicarse en ofros procesos diferantes, ni siquiera al mismo proceso cuando es aplicado
en condiciones diferentes (localizacian, medio amblente, etc.).

En contraste con la NACMCF (Comité Naclonal en Criterios Microbiolégicos y de
Alimentos), la ICMSF (Comislén Infemacional para Especificaciones Microblolégicas de
Allmentos) racomenid6 en 1988 que fueran establecidos dos tipos de puntos criticos de
control (PCC):

PCC1: Donde se efectia un control complefo de un riesgo potencial y por lo tanto se
elimina el rlesgo que existe en esa etapa particular, por ejemplo los procesos de
pasteurizacién y esterillizaclén comercial.

PCC2: Donde se fleva & cabo un control parcial, por lo que es posible reducir la
magnitud de! lesgo, por ejemplo en el lavado de la materia prima.

Algunos ejemplos de PCC son: lempos y temperaturas de tratamlentos ténnlcoﬁ,
refrigeracién, procedimientos de sanitizacién especificos de cada equipo, control en la
formulacidn de un producto, prevenclén de la contaminacién cruzada, ademds de
determinados aspectos de higlene del medio en el cual se trabaja.

El drbol de decisiones para la identificacién de puntos criticos de control (Cuadro 1) es

una herramienta Otil que permite establecer si una oparacién o etapa def proceso es o
no un punto critico.

Principlo No. 3; Esteblecer especificaciones para las medidas preventives asocladas
con cada PCC identificado

En este punto es necesarlo establecer especificaclones para cada PCC.

EJemplos de especificaciones incluyen:

- Quimicos: rangos de pH del producto.

- Flslcos: rangos de tiempo y temperatura para la pastewrizacién, el tamafio minimo de
particufas detectables.



- Blolégicos: limites microblol6gicos para determinados microorganismos

Todas las especificaciones tienen e! propésite de determinar si una operacion esta bajo
control en un punto critico.

Principlo No. 4: Establecer el monitoreo de cada PCC.

Es necesario para establecer un esquema regular para el monitoreo de cada PCC. Ei
esquema puede ser por ejemplo, una vez por dia, fumo de trabajo, cada hora o
inclusive continuamente. El monitoreo Incluye la observaclén sistemética, la medicién y
ef reglstro de datos [mportantes para el control. Los procedimlentos selecclonados para
monttorear deben permitir tomar medidas rapidamente.

Princlplo No. 5: Establecer medida(s) correctivas que deben ser aplicadas cuando el
monttoreo Indica que hay una desviacién de un punto critico de control.

Las acclones deben ser claramente definidas antes de ser llevadas a cabo, y la
responsabliidad de las mismas debe ser asignada a un Individuo.

Se han establecido diversos modelos de cartas de control en las cuales se identifica
cada PC y se especifica que accién correctiva se requlere fomar en caso de una
desviacién.

Principlo No. 6: Establecer procedimlentos de registro.

Slempre ha sldo importante en la manufactura de un alimento mantener registros de
contro! de ingredientes, procesos y productes, para que, en caso necesario, se tenga un
sistema al cual consultar. Estos registros tamblén se utifizan para asegurar que un PCC
se ancuentre bajo control, es declr, si cumple con los criterlos especificados.

Principlo No. 7: Establecer procedimlentos para verificar que el método de ARICPC
esta frabajando correctamente.

La verlficacién debe ser aplicada por el que elabora el producto para determinar que el
método de ARICPC que se lleva a cabo estd en concordancia con el plan disefiado. La
verificacién puede inclulr la revisién de los registros de los anélisls microbioldgicos,
quimicos y fisicos; puede usarse cuarido este método de contro! se aplica por primera
vez, o en el proceso mismo, asf también como parte de la revisién continua de un
programa establecldo con anterloridad.
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CAPITULO 2. DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS Y MATERIAS PRIMAS
EMPLEADOS EN LA ELABORACION DE PRODUCTQS CARNICOS.

2.1 TIPOS DE PRODUCTOS CARNICOS

Los productos camicos se dividen en las siguientes clases:

A} Emhutidos crudos: como por ejemplo chorizo, longaniza, etc.

B) Embutidos escaldados: como por elemplo mortadela, salchicha, ete.

C) Embutidos cocldos: como por ejempto morcilia, queso de puerco, efc.

D) Cames curadas: como por ejemplo jamén, tocino, ete.

E) Productos camicos enlatados: como por ejemplo guisados, pats, etc.

F) Otros: como por ejemplo entrecot (chuleta), ete.

2.2 TIPOS DE MATERIAS PRIMAS

Las materias primas son aquellas sustanclas afimenticias que Infervienen en distintas
formas en la elaboracion de los productos cémicos. Se emplean las sigulentes materias
primas:

Came.

Cada clase de carne fresca fiene una composlcién diferente y por lo tanto eu propia
apllcaclén, esto se debe de tomar en cuenta para elaborar algiin producto cémico de
calldad. La calidad de la came depende de la categoria de la misma:

1) Primera: medias canales de animales magros
1) Segunda: medias cansles de animales semigrasos
i) Tercera: medias canales de animales grasos



En la elaboracién de un producto camico, al examinar la came que se va a utilizar hay
que tomar en cuenta: el color, el estado de maduraclén y la capacidad de retencion de
agua.

En Ia sigulente tabla se definen las caracteristicas de la came para elaborar diferentes
tipos de embutidos

TIPO DE EMBUTIDO COLOR DE LA CARNE | GRADO DE MADURACION
Embutidos cocidos rojo 0co

| Embutidos crudos r0jo-08curo mediano

Embutidos escaldados rojo poco

Grasa.

Para |a elaboracién de los embutidos se utiliza la grasa de los tefidos como la dorsal, la
de la piema y de [a papada; estas grasas son resistentes al corte.

[TIPO DE EMBUTIDO TIPO DE GRASA A USAR

Cocido grasa doreal de la panceta
fraccién grasa de la came

Escaldado ¢grasa dorsal del tocino

fracclén grasa de la came
| panceta descortezada

Crudo = grasa dorsal de la panceta
fraccién grasa de Ia carne
grasa del cueilo y |a papada

Hay que tener culdado de no elegir grasa con alteraclones como sabor 4cido, sabor a
pescado o grasa enranclada.

Viaceras y despojos.

Se ufiliza fripa, bazo, carne de garganta, corazén, encéfalo, estémago, higado, fifiones,
efc., came mal desengmsada y came tendinosa.

Las fripas son muy usadas para la elaboracién de embutidos, existen tripas naturales y
artificiales, estas utimas son muy higiénicas,

I} Tripas naturales

De cerdo:

-Intestino delgado (para salchicha y salamls cocldos)

-intestino ciego (para salamf)

-itestino grueso (para salaml crudo y salchicha de primera calidad)
Hntestino recto (para embutidos de segunda clase)



De res:

Intestino delgado (para salchicha de segunda)
-intestino clego (para salchicha y mortadela)
-Intestine grueso (para salamls y salchichas)

Wi} Tripas artificlales

-De celulosa (para toda clase de embutides)

-Da pergamino (para embutidos cocidos)

-De fibra membranosa (para toda clase de emhutides)
-De tefido sedoso (para embutidos crudes)

Sangre.

Hay que tener culdado con éste Ingredients, ya que es un excelente medio nubritivo para
la mayoria de las bacterias, por esto hay que fratar de conservaria en buen estado, esto
se puede fograr a una temperatura méxima de 2°C (Hempo de conservactén
aproximadamente de tres dias), salando o congelando,

Sustanclas curantes.

Estds nos ayudan en la conservaclén de la came, nos den ademds aroma, color,
consistencia y refienan agua, lo cual da un mayor rendimiento en peso.

1) Sai comin,

-aumenta ef poder de congervacion

-mejora e} sabor

-mejora el color

-aumenta {a capacidad de refencién de agua
favarece la emulgificacidn de ingredientes

1) Nitratos ¥ nifritos
~favorecen e! enrojeckmiento
-aumentan el podar de conservacién

iii) Fosfafos

favorecen fa absorcidn de agua

-emulsifices la grasa

~disminuyen !a pérdida de proteinas en la coccloén

) Aglutinantes

-aumentan la capacidad de retenclén de agua
~mejoran la cohesion de los Ingrediantes

11



v) Ablandadores

-nducen una maduracién rapida

-aumentan la suavidad

~aumentan el sabor

QOtros

Vinagre. Favorece ia conservacién, melora aroma y sabor

Azicar. Faciita la penefracién de sal, suaviza el sabor y slrve como sustrato para
gérmenes de la maduracién

Acldo ascdrbico. Favorece Ia coloracion

Glutamato monosédico. Sirve como potenciador de sabor

Protefnas vegetales. mejoran rendimiento y aumentan el valor nutricional
Antloxidantes. Impiden la oxidacitn de las grasas

Emulsificantes, Favorecen ia retenclén de grasa y humedad

Colorantas Naturales. Confleren una tonalidad deseada

Especias y hlerbas. Le confleren olores y sabores peculiares a los productos camicos

2.3 CRITERIOS DE CALIDAD DE LA CARNE

Rara elaborar productos camicos de calidad hay que contar con came oplima la cual
sea titil y no sufra alteraclones durante los diferentes procesos a que se va a someter.

Un factor importante al momerto de elegir la came es el grado de suavidad, a temeza
de la came esta relacionado tanto con la cantidad de glucégeno en el mdsculo, asf
como con el pH; la temeza de la came se ve afactada por el mal manejo post-mortem
después del sacrificlo donde existen modificaciones musculares que inciden sobre la
capacldad de retencldn de agua de la came.

Se distinguen dos tipos de cames ( PSE y DFD), fas cuales de preferencia no se deben
de utilizar para elaborar cualquier tipo de producto camico, ya que se corre el riesgo de
que el producto no resulte como se esperaba, pudiendo disminulr su vida de anaquel,
aumentar las perdidas de peso, etc.



1) Cames DFD (del Inglés: dark=oscura, firm=fime, dry=seca)

Son cames que presentan un pH superior a 6.0, un color oscuro, textura firme y una
apariencia seca debldo a su elevada retencién de agua. Un pH mayer a 6.2 puede dar
origen a problemas tecnolégicos.

2) Cames PSE (del Inglés pate=pélida, soft=blanda, exudative=acuosa)

Las reservas de glucégeno se degradan aceleradamente después del sacrificio; ello,
provoca un descenso brusco de pH que unido a temperaturas elevadas después de la
muerte de los animales (alrededor de 40°C), Inducen la desnaturalizacién protelca
miofibrilar, con la consigulente pérdida de retencién de agua. Eate es un problema
caracterfstico sobre todo en aves y cerdos, en general a consecuencla del stress o
nerviosismo de los animales previo a su muerte.

Como factores responsables se distinguen:
a) Manejo de los animales en el pradio y/o granja, allmentacién y sensibliidad genética.

b) Manejo Inadecuado duranta la carga, fransporte y descarga de ios animales, longttud
y duracién del viaje del predio al rastro, estado de fos camincs, el clima, el disefio de las
|aulas de fransporte, etc,

¢) Estabulaclén colectiva, duraclén de la espera, suministro o no de agua, manejo,
disefio y caracterlsticas de los corrales y parajes de transito de los animales, tratamlento
previo al afurdimiento y sangria (faenas rituales que por el sufrimlento que causan al
animal provocan glucélisis y machucamiento).

Ademds de las cames DFD y PSE, las cames pueden tener algunas otras alteraclones,
estas tamblén pueden modificar el producto por lo que hay que ewvitar su uso; a
continuaclén se menclonan algunas alteraclones que puede suffir la came y las causas
que pudieron originar tales alteraciones.

[} Olor y sabor causado por determinados plensos

La came de cerdos allmentados con abundante canfidad de harina de pescado o
residuos de lino, huele y sabe frecuentemente a pescado y al acelte de este, o blen a
ranclo. Es frecuenta que estas aiteraclones solo se adviertan después de hervir is came.
En los casos mas Intensos, el olor es claramente desagradable, y el tejldo graso exhibe
color gris o amariflo y una textura blanda.



ii) Olor y sabor a medicinas, desinfectantes y similares

Muchos medicamentos son capaces de transmitir su olor y sabor a ia came. Entre elios
80 encuentran especialmente ef alcanfor, el pefréleo, el éter, etc.

La came de los animales sacrificados también toma diversos olores y los cu,iserva por
mucho flempo, las alteraciones del olor pueden ser muy acentuadas (olor
desagradable).

i} Contaminaclén de la came

Al realizar el sacrificlo de los animales de manera desculdada, se produce la
contaminaclén de la came con el contenido gastrointestinal y con liquido billar, Cuando
no se eliminan por completo los derrames sangulneos y focos de pus, es inevitable la
cortaminaclén de la came.

iv) Putrefaccion

Sl el eviscerado de los animales no se lleva a8 cabo Inmedlatamente después de su
muerte, Ingresan en la came gérmenes de la putrefaccion procedentes del canal
intestinal y se produce la coloraclén verde grisdcea del infestino y de las paredes
abdominales, a veces con reblandecimiento del higado y rifiones, con alteracion del
color semelante a la antes menclonada.(4)

En el Cuadro 2 se puede observar las especificaclones tanto de canales vacunas como
porcinas en lo que respecta a caracteristicas fisicoquimicas,  microblolbgicas,
sensoriales, de Identificacion, etc. y en el Cuadro 3 se ven las diferencias entre came
fresca y en mal estado.



CUADRO 2.

CANALES VACUNAS Y PORCINAS

ESPECIFICACIONES
CARACTERISTIICAS CANALES VACUNAS CANALES PORCINAS
FISICO-QUIMICAS
pH (post-rigor/24 h) menor a 6.2 menor a 6.2
pH menor a 5.4 = PSE pH menora 5.8 = PSE
pH mayor a 8.2 = DFD pH mayor a 8.0 = DFD
MICROBIOLOGICAS
Flora total/100 cm?® menor a 1 000 000 menor a 1 000 000
Escherichia coll/100 cm? ausente ausente
Escherichia coli/g menor a 100 menor a 100
SENSORIALES
Color fojo rosado
Qlor fresco fresco
Textura firme firme
IDENTIFICACION
Sellado insp. veterinaria segtn norma segun norma
TEMPERATURA INTERNA
Cames refrigeradas menor a 8°C menor a 6°C
Cames congeladas menor & -158°C menor a-15°C
TRANSPORTE 4 g ocon caja Isoté limpias, con
posibilidades de llevar las canales en condiclones
higlenicas. Las cabezas de cerdo y de res, en bolsas o en

reciplentes abiertos y limplos.

Referencia; CURSO TEORICO PRACTICO INTRODUCCION A LA TECNOLOGIA

Y DISENO DE MATADEROS Y SALAS DE DESHUESE. FES-CUAUTITLAN.

MEXICO 1992




CUADRO 3,

CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS, MICROBIOLOGICAS Y
SENSORIALES PROPIAS DEL TEJIDO MUSCULAR Y DE

LA CARNE EN BUEN Y MAL ESTADO

CONCEPTO MuscCuLo CARNE EN BUEN | CARNE EN MAL

- ESTADO ESTADO
Temperatura 38a40°C menor a 20°C mayor & 20°C
Glucégeno presente ausente ausente
Glucosa presente ausente
| Oxigeno presente ausente
Ac, lactico ausente presante
pH 73a74 55a57 mayor a 6.0
ATP presente ausents
Fosfocreatina presente ausente
Color oscuro rojo vivo verdoso
Exudacién seca presente mucosa
Olor ausente agradable desagradable
Temeza dura tierna blanda

Referencia: CURSO TEORICO-PRACTICO INTRODUCCION A LA TECNOLOGIA

Y DISENO DE MATADEROS Y SALAS DE DESHUESE. FES-CUAUTITLAN,

MEXICO 1892,
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CAPITULO 3. ASPECTOS MICROBIOLOGICOS DE LA CARNE Y SUS
PRODUCTOS

3.1 INTRODUCCION

En un principlo se puade declr que la came de mamiferos sancs esta exenta de
microorganismos, 0 si estos existen, son en pequefias cantidades y no representan
rlesgo para el consumidor.

El problema de contaminacién de la carne comienza desde el momento en que el
animal se sacrifica, o sea, donde el misculo entra en contacto con el medio ambiente;
este problema de contaminacién aumenta & madida que las condiclones de sacrificio y
manipulacién carezcan de condiciones higienicas.

La contaminacién puede provenir ya sea del pelo, patas o pezufias del animal, de su
tracto Intestinal, o por medio dei contacto con utensiios, superficies vivas contaminadas,
el suelo, Incluso del alre. Por esto hay que manejar la cama bajo condiclones extremas
de higlene ya que es un medio fico y en el cual puede haber desarrolio de hongos,
bacterlas e Inclusive de algunas levadures. La presencla de los mismos, su
concentracidn y desarrollo dependen de algunos factores como:

- la carga microblana del intestino.
~ condlclones con que se manejé la came
- velocidad de enfriamiento de la came

- disponibiiidad de oxigeno y

- temperatura

Entra loa diferentes tipos de microorganismos tenemos:

Mohos (Hongos)
Cladosporium, Geotrychum, Mucor, Penicillum, etc,

Bacterlas

La presencia de bacterias es muy grave ya que algunas pueden originar problemas de
salud publica. Son especialmants Importantes las especles de los géneras:
Pseudomonss, Microcoocus, stmptoooocus Baclllus, Clostridium, Escherichia,
Salmonella y Streplomyces.



Un factor muy importante en los proceso de alteracién de la came es el oxigeno,
dependiendo de la presencia o ausencia del mismo, ser4 e! ipo de microorganismo que
origine la alteracién, ya que algunos microorganismos requieren de la presencla del
oxigeno para poder desarrollarse y otros no.(8)

Enlos Cuadros 4 y 5 se muestran algunas alteraciones que puede suftir la came debido
a la acclon de microorganismos que dependan o no dei oxigeno.

En el Cuadro 6 36 muestran las caracterfsticas de algunos microorganismos de interés o
aquelios que pueden causar problemas de salud publica.



CUADRO 4.

Alteraciones que generalmente se presentan en la carne al estar en contacto con
el aire, originadas por microorganismos aerobios (las alteraciones se presentan

en la superficie).
MICROORGANISMO ALTERACION ESPECIES DEL CARACTERISTICAS DE LA
GENERO ALTERACION
Bacterias - d en lajP: mal olor de la carne Yy
superficle h de
- Madificacién del color | Lactobacillus camblos en la coloracién natural
debido a compuestos oxidantes
- Modificacién de grasas | Pseudomonas las grasas de I8 carne se
achromobacter enrancfan y generan olores y
sabores desagradables
-F F de colores
en lasuperficladela carne
- Olores y sabores presencia de dcidos voldtiles que
desagradables generan el agriado
Mohos - Adhesividad la superficie de la carne se hace
pegajosa al tacto
- Barbas se desarrolla un hongo en la
superficle de las carne que se
almacenan &  temperaturas
proximas a {a congelacién
- Manchas negras Cl p de en la
herbarum superficle
-Manchas blancas p d de en la
carnls superficie
- Manchas verdes desarrolio de manchas en la
Penicillum superficie debldo a Ia presencia
de esporas
- Descomposicién de oxidaclén de las grasas debido a
grasas la accién de lipasas de algunas
especies
Referencia: FRAZIER W.C. MICROBIOLOGIA DE LOS ALIMENTOS.

EDITORIAL ACRIBIA. ESPANA 1985



CUADRQ 5.

Alteraciones que generalmente se presentan en el interior de ia carne en donde
predominan las condiciones de anasrabiosis (ausencia de oxigeno).

AGRIADO

La carne adquiere un olor y sabor a agrio debido a la presencia de algunos &cidos
como el acéticoférmico, butfrico, propiénico, lactico, etc.

La presencia de estos 4cidos puede ser originado por:
- Accidn de las enzimas de la carne durante fa maduracion

- Presencia de bacterias anaerobias
- Protealisis

PUTREFACGION

Existe una descomposicién anaerobia de las proteinas que se caracteriza por la
produccién de compuestos malolientes debido a la presencia de microorganismos
del género Clostridium, Pseudomonas y Achromobacter.

Referencia: FRAZIER W. C. MICROBIOLOGIA DE LOS ALIMENTOS.
EDITORIAL ACRIBIA. ESPANA 1985

21



12

CUADRO &S -

GRUPOS DE RIESGO Y SUS
CONDICTIONES
MICROORGANISHO EREETATLNTE.RS B 2N IER 8" BBETEUEGASN || TRUERENELS A
HIN opT’ HAX
C.Botul inun 13 35 48 4.7 15 MIN/1219C 8.9
S. aureus 6.6 s 47 4.8 3B MiIN/62.62C 17
Salnonel fa 6.6 3I7 45 5.5 38 MINS6BYC 19
C.prerfringens 19 a9 S8 5.0 1-4HR/18BBCC S
NoTAaS,
C+s—CLOSTRIDIuUM HIN- HINIMA
S.-STAPHYLOCOCCUS OPT— GATIMA
HAX— HAXIHA




3.2 INTOXICACIONES ORIGINADAS POR EL CONSUMO DE CARNE Y €''S
PRODUCTOQS

El término Intoxicacién alimenticla, se entiende como la enfermedad ocasionada al
ingerr un allmento en el que se encuenira un veneno {este se produce por la presancla
de microorganismos que producen toxinas). Los productos camicos pracesados bajo
condiclones poco higiénicas, mal procesados o contaminados después de procesados,
pueden contener estos microorganismos o sus toxinas,

3.2.1 BOTULISMO

Es una intoxicaclén alimenticia producida por 1a ingestién de allmentos que contienen la
exotéxina del Clostridium botulinum, producida durante su crecimiento en los alimentos.

Ya que se trata de un microorganismo anaerobio, ia presencia de este en productos
alimenticios solo sera en productos enlatados en donde no hay presencia de oxigeno.
Los productos camicos enlatados de acidez media o baja son medios aptos para la
produccién de la toxina. La inactivacion de {a toxina es por fratamiento térmico. La téxina
€8 muy poderosa y una pequefia cantidad ingerida puede provocar la muerte ya que
actua paralizando los musculos involuntarios del cuerpo, esta se elimina a temperaturas
de esterflizacién.(23)

3.2.2 INTOXICACION CAUSADA POR ESTAFILOCOCOS

La intoxicaclén alimenticla que con mayor frecuencla se presenta es [a producida por la
ingestién de la enterot6xina producida cuando crecen en el alimento ciertas especies de
Staphylococeus aureus.

A la toxina se le denomina enterotéxina por causar gastroenteritis o inflamaclén de las
mucosas géstrica e Intestinal.

Los egtafllococos productores de ia enterotéxina llegan generaimente a los alimentos a
partir del hombre u ofros animales; Ias vias nasales de muchos Individuos estin
plagadas de estos microorganismos, asl como la plel de los mismos, tamblén pueden
provenir de granos y algunas heridas infectadas.

La toxina es muy resistente al calor por o que los ratamientes térmicos que sufren fos
productos cdmicos antes de consumirlos no son suficlentes para destrulda y estos
pueden causar una Infoxicaclén. Esta toxina se elimina a temperaturas entre 62°C y
68°C durante 30 min,
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Para evitar la presencla de estafilococos productores de la enterotéxina se recomienda
trabajar con las mejores condiciones de higiene, el crecimiento de los cocos se puede
detener a temperaturas de refrigeraclén'y en algunos casos aumentando la acldez.(8)

3.2.3 INTOXICACIONES POR Cloatridium perfringens

Esta bacteria genera esporas las cuales son las responsables de la Intoxicacién, se
encuentran con mucha frecuencia en cames que después de gulsadas se dejan enfriar
lentamente y se tarda en consumirias. Por esto es convenlente enfiiar rapldamente los
allimentos y mantenerlos en refrigeracién adecuada hasta el momento de su consumo.
Su ellminaclén total se logra a temperaturas aproximadamente de 100°C durante una
hora.(8)

En ef Cuadro 7 se puede observar el tipo de enfermedad producida por consumir came
y productos cadmicos contaminados o Infestados, su causa, el liempo de incubacién de
la enfermedad, los sintomas y los alimertos responsables.

3.3 INFECCIONES ORIGINADAS POR EL CONSUMO DE CARNE Y SuS
PRODUCTOS

Por infecclén alimenticia se entiende a la Invasién, multiplicacién y atteraciones tisulares
del huésped que producen los gérmenes patégenos fransportados por los alimentos.

3.3.1 INFECCIONES FRODUCIDAS POR Safmonelfa

Los gérmenes responsables de Intoxicaclones crénicas son bacterlas del grupo
Salmonella, que cuando estén presentes en la came provocan en el hombre graves
afecciones gasfrointestinales, siempre que dicho producto sea consumido crudo o con
un calentamiento insuficiente.

Las salmonellas que contaminan a los alimentos suslen llegar a ellos directamente a
partir de ofros animales y del hombre, unas veces procedan de los mismos enfermos y
ofras de agentes portadores.

Se pusden destruir estos gérmenes mediante un tratamiento térmico a 66°C en todas
las partes del alimento durante 12 min. o 60°C durante 30 min.(8)
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3.3.2TRIQUINOSIS

Es la enfermedad producida por un el microorganismo Trichinella espiralis, se genera
por el consumo de came cruda o productos cdmicos mal cocidos que contengan las
larvas del pardeito, ésta es una grave enfermedad que puede causar la muerte. La
destruccién de las friquinas se pueda realizar por varios métodos como son:

- La cocci6n de la came de cerdo u ofras especies hasta alcanzar una temperatura
superior a los $8°C

- Madiante un enfriamiento rapido y almacenamiento a temperaturas menores de 15°C y
por un periodo mayor ds 20 dias.

- Fabricando embutidos u ofros productos donde se realicen operaciones de salado,
desecacidn, curado, ahumado y refrigeracién. La desecacidn se ha de realizar con una
parte de sal por 30 de came, se deseca el producto por 20 dias a una temperatura de
72°C como minimo, el ahumado se realiza durante 40 horas y a mas de 27°C,
posteriormente son 10 dlas méas de desecacidn a 7°C como minimo.

En ef raconocimlento de los animales de abasto, no se apraeclan en los cerdos signos
evidentes de |a enfermedad que pudiera inducir a pensar en ta existencia de triquinosis;
por lo que el examen de la came en busca de friquinas musculares se llava a cabo con
ayuda del microscoplo.(2)(8)

3.3.3 CISTICERCOSIS

Es una enfermedad produclda por el microcrganismo Cysticercus bovis (clsticercosls
bovina) o por el Cysticercus cellulosee (cisticercosis del cerdo).

Cuando el hombre ingiere carme con cisticercos estos se alojaran en algunos musculos,
generaimenta se detectan con Ia inspeccién ocular ya que el parasito se va a simple
vista; este se desitruye a temperaturas elevadas, pero este tipo de came tiene mal
aspecto al comerciante, por io que su calidad es infarior.

Este problema es frecuente en los animales que son criados en libertad (pastoreo y/o
traspatio) por consumir los huevecillos de la Tenia soffum que se encuentra en las heces
ds humanos infectados.En el humano el problema de consumir el clsficerco es que llega
a implantarse la Tenfa soflum en el aparato digestivo y si no se llevan a cabo buenas
practicas de higiene, se puede auto infestar de huevaciilos y estos pueden migrar al
sistema nervioso central, enquistarse y causar la muerte, Este problema se puede
eliminar sometiendo la came a un fratamiento térmico a temperaturas enfre 75 y
859C.(2)(8)



3.3.4 SARCOSPORIDIOSIS

Enfermedad parasitaria del tejido muscular del ganado porcino, lanar, vacuno y cabrlo,
producida por protozoarios: Sarcocystis miesscheria en el ganadoe porcino, S.
blanchard! en el vacuno, Los sarcosistes se observan en el interfor de las fibras
musculares al hacer el examen triquinoscdpico de la came.

En la Infestacién discreta, el tejido muscular presenta aspecto normal, cuando los
parésitos han Invadido con Intensidad el mdsculo, las alteraclones presentan un aspecto
aspeclal donde la regi6n Invadida tiene granulaclones fusiformes de color amarlio o
blanquesino. Los musculos afectados son: faringe, laringe, diafragma, misculos del
pecho, lomo, corazén y lengua.(2)

En el Cuadro 7 se puede cbservar de manera clara y senciiia algunas enfermedades
originadas por el consumo de came o productos cémicos contaminados o infestados, su
causa, el tiempo de Incubaclén de la enfermedad, los sinfomas y los alimentos
responsables. )

25



CARNICOS

7 e

ENFERMEDADES GENERADAS POR EL CONSUMO
DE CARNE Y PRODUCTOS

CUADRO

ALIMENTOS RESP.

SINTOMAS

TIEMPO

INCUB.
EN HORAS

causa

ENFERHEDAD

"n qw :
a > ] U] .
a 44 ou -l )
40 [ VOWT “ou
F wo |34 HEUW ool
<4400 | ud LZW oA D
SHB0K q (47174 nind
Z4AMU WE T’ auoe
wakods Wwaw U nong
Jup| 2x0i| 400 Zud
UNa ol gdar wegd - [t
owrog) 4 oxgqol 0 o
koW vl vdu’ [ FUWRG - Wha
Ml nkI uzE-Jd nhaoa
BWU4ou] ZWw.-| -DWOZD Wo ~0H
T4»0Z( 00 (:00vE0 YZowne
W 0d¢| 232 o EZ S $=1"E<TN
<Supeq] 4x0 EZWwodg auzoz
40rvuf buu Luakk vutul
u
144 W ©
LT To1 B wee o
weLoz . wig:. 7 '3
WE4AD0] oI wew L
own x| 40 amH oK
+E4Z)| wo WEW ro
HAa0U &0 na» CHA
Iunzl £dq 24uh0 £0h
O<uUR e 4 w EAO . 11"
JuJdHyg| HU0 ZydHg = T
aaddn| OME s qill w e
WAZ gt ll4 TuzLH NaZ
4u+00} Otiu CQWH
WELkL] FIW WEE
weozo| »4a neo
d40u-l xdo aa0
SiHBHO] 0d4q cHi
ZoAILf duk zna
o o
@ - 3
1 [ .
N T @0
- : ™
4
(1) - ]
zh q
- 0:H W
WL " o o
02 v a
z o 4 nd
qawn SIHG Hd
zd Wi >4
o] ("] ou
Xk it v
Qo 20« .o
a2 S MR vu
2l L)
W "
1 W ] “
44 W ) =}
o ku [d 13 9
b4 LI - o 4
] "]%} u z '}
] Q0 z “ [
4 Xy o 2 o]
2 oo £ o [
- [ 4 H )
a Zm a [3 2
a i (] [ u

26

NOTA.

"ECO. MEXICO 19396

TOXICOLOSIA DE LOS ALIMENTOS.

MVALLE VYEGAR PEDRG.

REFERENCIA:

1989

‘RCRIBIA. ESPAA

MICROBIGLOGIA.DE LOS ALIMENTOS.

FRAZIER W.C.



' CAPITULO 4. APLICACION DEL METODO DE ANALISIS
DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS
» CRITICOS EN LA ELABORACION DE PRODUCTOS
CARNICOS



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

¥

2. Determinar los Puntos Criticos de
Control

}

3. Establecer especificaclones para cada
Punto Critico de Control

i

4, Monltorear cada Punto Critico ds
Control

'

§. Establecer acclones correctivas que deben ser
tomadas en caso de que ocurra una deaviacién en el
Punto Critico de Control

{

6. Establecer procedimisntos de registro

'

7. Establecer procedimientos de
verificacién
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4.1 IDENTIFICACION DE RIESGOS O PELIGROS

4.1.1 DESCRIPCION DEL ALIMENTO Y SU DISTRIBUCION

La transformaclén de la came en productos cdmicos peralgue los sigulentes objefivos:
- mejorar la conservacién

- desarrollar sabores diferentes

- utflizar partes de! animal que son dificlles de comerclalizar en estado fresco

En la Industrializacién de la came pueden distinguirse distintas fases.

Fase 1: Transformacién de animales vivos en canales
Fase 2: Transformaclén de canales en cames froceadas
Fase 3: Transformacién de cames troceadas en productos elaborados

4.1.2 IDENTIFICACION DEL USO DEL ALIMENTO POR LOS CONSUMIDORES

En este concepto existen clertos problemas, ya que fanto los vendedores como los
consumidores no toman en cuenta que es un producto perecedero y como tal su vida de
anaquel es cotta, estos productos por lo general no se refrigeran, o sl lo hacen es a
temperaturas Inadecuadas. Un caso tiplco es la exposicién de cames y embutidos en
supermercados sin estar en el refrigerador, ¢l corte mediante rebanadora que es de uso

- mittiple (posible contaminaclén cruzada) y venta al consumidor, el cual refrigera el
producto entre 1y 2 horas despues de su compra y el consumo del mismo despues de
varios dfas. Tedo esto frae como consecuencia que el producto se descomponga
répldamente y que el consumidor culpe al fabricante del mal estado del producto; porlo
que log productores de embutidos y cames deban de tomar en cuenta todo esto para
que sus ventas no disminuyan y tengan un complato contro! sobre sus productos.

4.1.3 DIAGRAMAS DE FLUJO DE LOS PROCESOS DE ELABORACION
En las slgulentes figuras, se muestran los diagramas de flujo para la elaboracién de

productos carnicos y sobre los cuales se va a aplicar el método del andlisis de riesgos,
{dentificacién y control de puntos criticos.

28



DIAGRAMA DE FLUJO DEL

PROCESO DE ELABORACION DE EMBUTIDOS

ENBUTIROS CRUDOS ENBUTIDOS ESCALDADOS
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION
DE JAMON COCIDO
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4.1.4 IDENTIFICACION DE RIESGOS O PELIGROS POR ETAPA DEL PROCESO

En la tabla sigulente se Incluyen todas las etapas de los proceso de elaboracién de

productos camices ya menclonados.

ETAPA DEL PROCESO

RIESGO

Recepclén de materia prima (incluyendo

came, visceras, especias, aditivos, etc.)

En esta etapa el principal resgo es
microblotégico, ya que Ia came es un medio
que permlite el desarrollo de microorganismos,
la contaminacién proviene desde el sacrificio,
ya que algunos microorganismos forman parte
de la flora bacteriana del animal, o se
encuentran en plel, pezufias, etc., ademds de
que la contaminacién puede aumentnr con el
manejo y el transporta,

En lo que respecta a espacias y aditives el
riesgo principal no es ¢l microblolégico, sino los
riesgos fisicos como materla extrafia e
Impurezas.

Deshuesado y roceado

El riesgo es realizar éstas labores sin tener
condiciones de higlene y limpleza adecuadas
porio cque el riesgo es microbiol6gico, ademas
puede owstr contaminacién cruzada si el
equipo y utenslils no se encuentran impics.

Lavado

El riego es el agua que se emplea, ya que ésta
puade estar contaminada. Otro riesgo puade
ser dejar residucs de Jabén o sanitizante en la
came, por lo que se debe enjuagar
perfectamente.

Descongelacién

El riasgo es micrabioldgico, por fo que hay que
tener un control sobre el tiempo y fa
temperatura; otro pardmetro de Importancia es
&l pH, a!w.:psdam.m‘f’-:a'p-':co"owsl
grado de frescura de la came.

2




Molido, Picado, Masajeo y Mezclado

Existen riasgos microbiolégicos y!
fisicoquimicos, ya que puede haber
contaminacién sl el equipo no estd limplo y
desinfectado. El objetivo de éstas etapas es
formar una emulsién, por lo que, si no existe un
culdado de la temperatura, de la adicion de
aditivos, etc., 1a emulsién se puede romper o
no llegar a formarse y el resuttado seré un mal
producto

Embutido y Atado

El rlesgo es microbiolégico y proviene dei
equipo; un factor de importancia para disminulr
el riesgo es el empleo de tripas artificlales y
fundas de cocimiento, directo, ademas se debe
evitar que exista aire dentro del embutido para
asl Impedir el desarrollo de microorganismos
aeroblos. Se recomienda et empleo del equipo
al vaclo.

Elaboracién de Salmuera

El principal riesgo es no utiizar una
concentracién adecuada de aditivos, ya que
esto puede originar problemas de salud
puablica. Es Importante la temperatura a la que
8¢ elabora y se inyecta la salmuera, pues ésta
también se puede contaminar; es importante
considerar que el tiempo de vida de [a
salmuera es corto y que sa debe tener cuidado
de la cafidad del agua empleada.

Inyaccién

El principal rlesgo es fisicoquimico, pues los
aditivos de las salmueras deben quedar
distribuldos homogéneante en toda la superfle
para evitar que el iempo de vida del producto
disminuya debldo a que habrd partes mas
suscaptibles a la contaminacion.

Escaldado y Cocimiento

Esta es una etapa donde sa deben de eliminar
los riesgos microbiol6glcos, o cudl se logra con
un perfecto control de tiempo y temperatura. E!
riesgo existe cuando el proceso es inadecuado.
Sl ol cocimiento se hace en pailas hay que
cambiar el agua de cocimiento de cada lote.

Ahumado

El rlesgo es fislcoquimico y se presenta si se
emplean maderas resinosas. Este proceso
confribuya a 13 eliminacién de microorganismos
por lo que se debe tener control sobre fempos
y temperaturas

3




Secado, Maduracién y Curacién

El riesgo es microblol6glco, asf que se debe
tener control sobre la temperatura, la humedad
relativa, la ventilacién y la fluminacién de la
cémara.

Enfriamiento

El riesgo es microblolégico; ésta etapa procede
del cocimlento y su objefivo es provocar un
chogue t&rmico para ellminar las bacterlas que
resistieron el tratamiento térmico. A menudo se
hace por madio de agua fria, asl que se debe
tener contro! sobre la calldad y fa temperatura
de ésta

Refrigeracién y Aimacenamiento

Existen diversos  risggos, como0 una
contaminacién cruzada si se utiliza el mismo
refigerador para mateda prima y para
producto terminado, o no tener una
temperatura méxima de 8°C lo que favoreceria
el dasarrollo microbiano.
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

{ 1. Identificar los riesgos o peligros |

|

3. Establecer especificaclones para cada
Punto Critico de Control

{

4. Monitorear cada Punto Critico de
Control

{

5. Establecer acclones correctivas que deben ser
tomadas en caso de que ocurra una desviacién en el
Punto Critico do Control

| 8. Establecer procedimiontos de reglistro |

'

7. Establecer procedimientos de
verificacion
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4.2.1 APLICACION DEL ARBOL DE DECISIONES EN CADA ETAPA DE L2S
PROCESO0S

Para poder determinar los puntos criticos de control, es necesarlo emplear el drbol de
decisiones tomando en cuenta las definiclones de Punto Critico de Control 1 (PCC1) y
Punto Critico de Control 2 (PCC2).

PCC1. Donde se efectia un confrol completo de un riesgo potencial y se elimina el
riesgo que existe en esta etapa en particular.

PCC2. Donde solo se lieva a cabo un control parcial, por lo que sélo es posible reducir
la magnitud del rlesgo.

Ei drbol de decisiones se debe emplear para cada etapa dal proceso de elaboracién de

un producto, para poder conocer que tipo de punto critico es. En !as sigulentes figuras
88 muestra la aplicacién del &rbol de decislones para cada etapa del proceso. ’

36



APLICACION DEL ARBOL DE DECISIONES EN LA
RECEPCION DE MATERIA PRIMA

ACIAN DE

i G|
DIDA FREVENTIVA

{51 5 PUNID CRITICO

LONTRO

R G
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APLIGCACION DEL ARBOL DE DECISTONES EN LA
OPERACION DE LAVADO

EN B QPERACION OE 3]
Q?gl UNA NEDIDA PREVENTIUA

IsT E
§1 ['S‘ [UNIEI CRITICD

B gau"asass TEFTE

[
FUNTQ (Fléégtﬂ DE CONTROL 2
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APLICACION DEL ARBOL DE DECISIONES EN EL MOLIDO
MEZCLADO, PICADO Y MASAJEO

EN ESTAS OPERACIONES s1
EXISTE UNR NEDIDA PREVENTIVA

TN

is 3 PUNTD CHHICUI
CéN;ﬂﬂ{

B SRS o

ACERTA

=

FUNTU(EEEBCU DE CONTROL 2
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1
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480
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ARBOL DE DECISXONES

£4 LA TRYECCION
EXISTE UNA MEDIDA FREVENTIVA

M

EEGHE?E%HIU UN CONTROL PGR

§i

MIDIFICAR PROCESD O PRODUCTC
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APLICACION DEL ARBOL DE DECISIONES EN EL
SECADO, MADURACION Y DESECACION

e L —
e R R
s
I @%"“
FE LRI s

PUNTO CRITICO DE CONTROL 2
(FCH)
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OL_DE DECISIONES EN
ENTO

§1

§1

N EL ESCALDADD ¥ COCIMIENTO

EXISTE UNA WEDIDA PREVENTIVA

B

g&"ﬁarl}fﬂﬂ CAITECO

FUNTU(EE”;CO DE CONTROL ¢
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APLICﬁCION DEL ARBOL DE DECISIONES EN
EL AHUMADO

EN EL AHUNADD sl
EXISTE UNA NEDIDA FREVENTIVA

EDE EL_RIESGO SALIR
b
st

e

Sl

———
ES PUNTG CRITICA
%NTRUE

T e

CRETIE
PFUNTO ﬂ{;écg)DE CONTROL 2
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OARBOL DE DECISIONES EN

sl

§1

EN EL ENFRIAMIENTO

EXISTE UNA MEDIDA PREVENTIVA

E&Nﬁufumﬂ CRITICO

TR B

UED
kb

g
&l
A

"T

me(’ggmcu DE CONTROL 1
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APLICACION DEL ARBOL DE DECISIONES EN EL
ALMACENAMIENTO

EN EL ALBARTHANIENTO g1
EXISTE UNA NEDIDA PREVENTIUA

e

§1

ER GﬁUBE

&F’B‘u{mﬁﬂ CRITICO:

T R s

PINTO, GHTTIE0 OE CONTROL 2
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LOS 7 PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION
Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

|_1. dentificar los riesgos o peligros |

}

2, Determinar los Puntos Criticos de
Cotrol

i

7. Establecer procedimientos de
vertficaclén
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4.3 ESTABLECIMIENTO DE ESPECIFICACIONES, MONITOREO,
MEDIDAS PREVENTIVAS Y PROCEDIMIENTOS DE REGISTRO EN LOS
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.



&t

ETAPA DEL

PROCESO

RECEPCION DE

MATERIA PRIMA

- CARNE,
VISCERAS,
SANGRE,
GRASA, ETC

AGUA

HOJA DE CONTROL

e | ESPECIFICAC. O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL PRODUCTO | MONITOREO
oot LIMITES CRITICOS
pPCC2
-No usar came PSE ni DFD Si en esta etapa no se realizan - {En cada lote de
el final |came se debe
- La came debe provenir de un tendra problemas como: realizar un
=Libre de residucs de rastro autorizado can el - Trabazén: se debe al empleo de andlisis
metales seliodela came humeda. microbiolégico;
- Enranciamiento: debido al empleo de |aelaguay
t6xicos, parésitos, tocino y/o grasa vieja. condimentos
microorganismos - No debe usarse came que - Color gris de la masa: debido al cada tres
patégenos. i i empieo de grasa semifluida meses.
-pHentre 5.5y 6.2 en sus -D ion profunda: debido ai
- Buen color y madura organolepticas, empleo de grasa rancia. Realizar una
-Grasa de corte - Blandura excesiva: debida al empleo | evaluacién
resistente y fresca. - Identificar perfectamente cada {de came con pH alto, en mal estado, | sensorial.
-NTV (Nitrégeno total aditivo mediante etiquetas y mal refrigerada o ton exceso de grasa
volatil) mg N/100g = 16.5 los P y |-F ion: debido al empleo de En cada lote de
méximo en jugar seguro. came con pH muy alto, mal manejo de | came hay que
-Mesofilicos aerobios = la came, falta de higiene en su realizar un
2 000 000 collg méximo |- Tener un sistema de registro obtencién. anélisis
-S. aureus = 5 000 collg | para que las pri entradas |- Dx hesi6n: debido al empleo | fisicoquimico

méximo
-SaimoneBa = negativo

- Mesofilicos aerobios =
200 colm] méximo

- Coliformes totales = 2
col/m! méximo

- Colifonmes fécales =
negativo

- Vibxio cholereae =
negativo .

- Cloro residual = 20 ppm
méximo
-pHentre8.9y 85

- Fosfatos = trazas

- Metales pesados = 0.3
ppm méaximo

- Solidos totales = 500
ppm maximo

sean las primeras safidas.

~ En el caso de aditives y
condimentos hay que exigir al
provedor un analisis para
conocer 1a pureza.

de came con pH menora 5.8 o
contaminacién, o un exceso de grasa
- Huecos en el producto final; debido a
came muy contaminada-

- Color pélido claro: debido al empleo
de came PSE.

- Calor verde: debido al empleo de
came contaminada.

- Color escaso o inestable: debido al
empleo de came de animales jovenes.
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ETAPA DEL

PROCESD mmee |  ESPECIFICAC. O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL. PRODUCTO | MONITOREO
ES
comben | IMITES CRITICOS
DESCONGELACH - Evitar descongelar 1a came Si no hay un control en esta etapa, Revisar
ON fuera de alguna céimara especial | habra un aumento en la camga temperatura y
en donde se tengan controles, y | microbiana y por 1o tanto el tiempo de | pH cadados
que la came no este en contacto | vida de 1a came serd menor y el horas
con el, susla, producto final tendré una consistencia
blanda
- Tratar que este proceso sea lo
mas répido posible.
- Tener un contro] sobre ia
temperatura y el pH para evitar
que se descomponga el producio
LAVADO PCC2 |- Utilizar agua polable y |- Ademé4s se recomienda tn Si no se enjuaga perfectamente la Revisar la
€on una temperatura sanitizante como el yodo, came queda con residuos del concentracidn
méxima de 15°C i idado con la sanitizante leado del sanitizante
utilizada antes de su
empleo

Un buen lavado ayuda a disminuir [a
carga microbiana. y eiiminar mateda
extrafia, como resuttado se alrgard el
tiempo de vida del producto

Si hay un mal lavado el producto
tendré un sabor a viejo




[}

fria pero en cantidades minimas.

- Control de la temperatura.

- Se pueden adicionar
polifosfatos

- Buenas practicas de
manufactura por paste def
personal.

- Si hay mucha agua habré mayor
disoluci6n de proteinas en ésla y no en
la came.

- §i no hay controles adecuados el
producto final tendrd defectos como:

-Blandura excesiva: debido a una
temperatura alta

- Separacién de agua o de gelatina en
Tos extremos: debido a un exceso de
agua adicionada.

- Exudado de la grasa: debido al
empleo de grasa demasiado picada,

- Mala consistencia y apariencia
debido a una

insuficiente por la trituracién incorrecta,

ya sea por usa mata adicién de hielo o

un exceso de trituracién, por lo que hay

desnaturalizacién de proteinas y

fragmentacién de la grasa.

E[;"R‘\gé\ DEL e | ESPECIFICAC. O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL PRODUCTO | MONITOREO
£30 oe | LIMITES CRITICOS
TROCEADO, PCC2 |Temperatura méxima de |- Tener el equipo con material - Si la came esta refrigerada se Revisar
MOLIDO, 15°C limpio y cortes limpios. frecuentemente
PICADO Y Ia temperatura
DESHUESADO En productos - Eliminar fracciones de hueso, |- Sila temperatura es muy baja se

emulsionados méximo cartilago, cuero, exceso de impide ta emulsificacién de la grasa.

10% de agua adi ; | grasa, tejido ivo, etc.

el producto final debe - Si la temperatura es muy alta se

tener un 80% de - Se pueds adicionar hielo coagutan Ias proteinas.

humedad como méximo | potable picado o agua potable
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- Equipo y material deben estar

contaminacién de las sales de nitrito
con otras sustancias, demasiada

limpios y

- Buenas précticas de
manufactura por parte del
personal.

de nitrato y azicar.

- Color inestable: debido a la poca
adici6n de sal y a la adici6n de &cido
ascérbico en salmuera.

- Putrefaccién: debido a la poca sal en
la formulacidn,

- Fermentacitn &cida: debide a2 un
exceso de azicar en la formulacitn

?;;APA D%'- e | ESPECIFICAC.O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL PRODUCTO | MONITOREO
OCES! conmoL LIMITES CRITICOS
MEZCLADO, PCC2 [T de |- en Si no hay controles en esta etapa el Revisar
AMASADO 15C los cc y final tendré algunos defeclos | frecuentemente
aditivos como: la temperatura
y revisar las
- Esle proceso debe ser - Enroj imp debido al
homogéneo. empleo de bajas cantidades de nitrato
¥ nitrito y/o demasiada azdcas.
- No usar conservadores ni
colorantes artificiales - Decoloracién profunda: debido a una




ELABORACION
DE SALMUERA

PCC1

-Temperatura maxima
dae 15°C.

- El tiempo entre la
elaboracién de fa

Hay que tener cuidado al
adicionar los ingredientes, se
debe de hacer de uno en uno,
con agitacién constante,

agua potable y fifa,

yla
es importante ya que la
salmuera tiene un
periodo de vida il de
aproximadamente 12
horas, pues los nitritos se
reducen a NO2 el cual es
valatil.
En productos cédmicos
sometidos a curacién el
producto final cumplird
con:
- Fosfato de sodio de
sodio o potasio 0.50%
méximo
- Nitsitos 158 ppm
méximo
En productos
emulsionados el
producto final cumplira
con:
- Harinas de careales,
féculas, aimidones solos
o mezclados: 10%
méximo
- Leche entora .
descremada,
deshidratada, caseinato
de sodio, harina o
concentrado de soya:
3.5% méaximo
- Proteina aislada de
soya adicionada con
0.1% de dibxido de
titanio como rastreador.
2% maximo.
- Agua o hielo 10%
méximo

usando los aditives en las
cantidades adecuadas y sin
excederse

- Si hay una adici6n descontrolada de
aditivos el producto final tendrd
concentraciones mayores de estos de

Revisarla
temperatura en
la salmuera asf

lo que se permite en la norma como las
i yenelF de
la Ley General de Salud. sde cada
ingrediente

Si no hay un control al preparar la
salmuera se provocarén akjunos
defecios en el producto final como:

- Acidificacion : debido a una salmuera
contaminada

- Sabor a viejo: debido a una saimuera
descompuesta.

- Quemaduras superficiales: debido a
una concentracién alta de nitrtos.

- Color gris: debido a una incomecta
doslficacién de nitratos o nitritos.

- Sabor a salado: debido a demasiada
sal.

= Came pegajasa; debido a una
salmuera no pre-enfriada.
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ETAPA DEL ESPECIFICAC. O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL PRODUCTO | MONITOREO
PROCESO LIMITES CRITICOS
INYECCION ‘Temperatura méxima de | - El equipo debe estar en Si no hay un control en ste paso, el Revisar la
15°C wh 4 . kel ; “
como: 1a saimuera y el
Tiempo méximo 20 - La inyeccién debe ser uniforme. equipo antes
minutos - Color gris: debido a una inyecciéna | de iniciar la
baja presién. operacién
- Punto de inyeccitn evidente: debido a
una salmuera y agujas sucias 0 a
uipo que no es de acero inoxidable
MASAJEO Temperatura 10°C - Tener un control sobre la Si no hay un control en esta etapa Tener un
méximo temperatura y el pH. habré problemas como por ejempla si | control sobre la
se trabaja a veloci de idad de
- El equipo debe estar en altas, se quedan gmnos de proleinay |masajeoydela
perfeclas condiciones. enel det éste se .
abre; y si se trabaja a velocidades de | dentro de la
- Trabajar a una media bajas el p queda flojo y ji
de masajeo. se abre.
EMBUTIDO, Te il - tripas i Al ir 1a tripa en agua, ésta no Revisar que no
ATADO 15°C perderd su flexibilidad, no se haya quedado
- Embutir de prefi ia al vacio, de la masa y no habrd aire al tenminar
formaci6n de burbujas de aire. la aperaci6n.
- Llenado homogeneo de la tripa | Si no hay un control en &de paso el
sin excer su capacidad final p Antes de usar
como: una tripa
- El atado debe ser il - D imni dela revisar que no
debido a un desalada imperfecto y tenga fisuras.
- Evitar que Se quede aire dentro | rellenado flojo de fa tripa.
de la tripa. - Estallido de la envoltura: debido al El equipo se
empleo de tripas cortadas. debe revisar
- Sumergir 1a tripa en agua antes |- Huecos en la masa: debido a una antes de iniciar
de usarse. presidn insuficiente durante el ta operacidn.

rellenado de latripa.

- Usar una tripa de cocimiento
directo,

debido al empleo de
lnpas naturales rancias.

- Blandura excesiva: debido a una tripa
mal lavada o mal desengrasada.
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EPTRAC‘)’QE%%L S, | ESPECIFICAC.O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL. PRODUCTO | MONITOREO
DE
oot LIMITES CRITICOS
ESCALDADO PCC1 | Temperatura 80°C - Para saber cual es e! fin de Si no hay un control en esta etapa el Latemperatura
aproximadamente esta etapa, el producto debe producto presentari defectos como: se debe revisar
estar duro y flexible. cada 10-15
E!tiempo depende del - Coloracitn verde: debido a la minutos; el
tamafio de la pieza - El agua que se uliliza debe ser | presencia de lactobacilos que se agua que se
potable y cambiarse desarroltan a temperaturas bajas o en | emplee debe
periodicamente. tiempos cortos de escaldado. ser cambiada
con cada lote.
- Tener un control sobre el - Embutido roto: debido a una
tiempo y la p de alta,
- El equipo debe estar en - Separacitn de agua: debido a un
perfecias condiciones. escaldado inteniso.
- Exudado de la grasa: debido a
temperaturas muy altas.
COCIMIENTO PCC1 | Temperatura extema - El equipo debe estar en Sl este paso es comecto se elimina o seLa temperaura
80°C i disminuye e} riesgo a niveles se debe revisar
aceptables cada 5-10
- Tener un control sobre el minutes.

Temperatura intema
75°C

Eltiempo depende det
tamafio de la pieza

tiempo y la

- Si se realiza con ayuda de
agua, ésta se debe cambiar
frecuentemente y la grasa que
fiole en efla se debe eliminarya
que actua come aislante y el

calentamiento no serd uniforme.

En este paso hay cambios en el color
de la sangre, coagulacién de proteinas,
reblandecimiento de la came y pérdida
de i y it
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—ETAPADEL | Fowo ] SONTOREG ]
ETAPA DEL """"“m” ESPECIFICAC. O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL PRODUCTO | MONITOREO
PROCESO oe | LIMITES CRITICOS

COMTROL.
DESECACION PCC2 | Temperatura 20°C - Evitar desecar ¢l producto en | SIno hay un control en esta etapa & Revisar la
MADURACION miximo. c&mares sin corgrol. P puede
como: ventilacién,
El pH debe ser menor a -Tmrhawﬁdomn lurdmeudny
§5 rdecuadas. - D ; debido | hy de
nmdmcadénmeom:m chmara cads
- Evitar la pregsencia de lizy 24 horus.
temperaturas akas. ~ Exudaciéa de grasa: debido a ua
aaltas temp
- Evitar que los produictos estén
pegados unos ¢an otros. ~ Embutido hGmedo y bizndo: debido &
una desecacidn incorrecta ( cimara
hdmeda).
- Encanciamiento: debido a uz y
temperaturas altas.
- Enranciamiento superficial y
Wmmammﬂa
yauna
« Pérdida de peao y sabor a visfo:
debido a un tempo projongado de
etapa.

AHUNADO PCC2 |-Entro: « Buen funcionamiento del equipo. | St no hay un control en scta etapa, o Revisar la
humedad relativa 80% final tendrd Al como:
aproxdmadamente. - Toner conirol sobre &l iempo y | -Exudacién de grasa: debido a frecuentemente
tempecetura 12 a 38°C I tempenatura. temperaturas akas. y &l equipo

- Dureza excesiva: debido a arkes de
- En caliont ~ Evitar of empileo de akas y humedad relativa | utifizario.
tmmnndasoa resinosas,
- Putrefaccidn: debido & una
- Tener un buen sistema para temperaturs aka.
captacién y controt de humo. - Separacién de agua: debido a un
exccsa de Hempo de curncidn de la
- Tener una busnha venliiacién. etapa,
- Coloracidn verde: debido a un tiempo
demasiado corto.
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- No usar el refrigerador o
cogelador para aimacenar otros
productos u otras cosas.

ETAPADEL m’“‘" ESPECIFICAC. O MEDIDA PREVENTIVA EFECTO EN EL PRODUCTO | MONTOREO
PROCEZO ca | LIMITES CRITICOS :
CONTROL.
ENFRIAMIENTO {PCC1 |Temperatura aproximada |- Sise usa agus fria,ésta deberd |Sielp es elp Revigar la
4a6°C cambiarse frecuentamenie. atargari su vida de amaquel. t:
cada 15-
Tiempo aprooimndo 4 - Si es por madic de cAmara, se minutos; el
horas debord evitar Ia contaminacién agua usada s¢
cruzada. debe cambiar
en cada jote y
~ Tener control sobre &l tiempo y debe ger
ta temperatira. potable.
- Este paso debe ser inmediato al
cocimiento para crear & chogque
térmico y efaminar bacterias
tarmoresistentes o termofiicas.
ALMACENAMIEN | PCC2 | Enrefrigaracion: - Evitar inacid di de la vica de anaquel Revisar la
TO temperatura micima 5°C temperatura
= No juntar productos. cada 2-3 horas
En congetacién:
P o - B refrigy 0 cong
-10°C debe estar en perfecto estado.




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

| 1.Identificar loa rieagos o peligros |

}

2. Determinar [os Puntos Criticos de
Control

i

3. Establecer especlficaclones para cada
Punto Critico de Control

}

4, Monltorear cada Punto Critico de
Control

{

§. Establecer acclones correctivas que deben ser
tomadas en caso de que ocurra una desvlaclén en el
Puiito Critico de Coiiirol

}

| 6. Establecer procedimlentas de registro |
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4.4 PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

La verificaclon debe ser apilcada por el que elabora el producto, para determinar sl el
método de Andlisis de Rlesgos, idertificacién y Contro! de Puntos Criticos disefiado se
estt cumpliendo satisfactoriamente,

La autoverificaclén puede Includa revisién de los registros de los ahdlisis
microbl6logicos, fislcos, quimicos y organolépticos (monftorecs). Puede usarse cuando
este método ya esté implantado, o se aplica por primera vez, asl como parte de la
revisién continua de un programa establecido con anterloridad.

Para faclittar la verificacién dal método los registros de datos deben estar tabulades. La
verificacién proporclona Informacién adiclonal para reafimar al productor y al verificador
que el método de ARICPC es efectivo y que por consigulente se estd obtenlendo un
producto seguro.

Las verificaclones deben ser conducldas de la sigulente manera:

1. Rutinariamente y sin anunclo para asegtirar que se tiene bajo confrol fas operaclones
designadas como puntos criticos de control.

2. Cuando se conoce nueva informacién que pueda afectar directamente la seguridad
del alimento.

3. Cuando Ia produccién de! alimento sea relacionado con brotes de enfermedades en
la poblaclén que lo consume.

4. Para verlficar que los camblos han sldo Implantados correctamente después de que
el plan de ARICPC ha sido modificado.

En el anexo 4 se dan algunas especificaciones tanto flsicoquimicos com6
microblolégicas para conocer s el producto final cumple con lo estableclido en Normas
Oficlales el Reglamento de la Ley General de Salud y su Proyecto.
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CONCLUSIONES

El empleo de la infomacién contenida en este frabajo ayudard a las empresas a
elaborar mejores productes, ya que pueden evitar tener problemas y sl estos se
presentan saber como resolverios o comeglrios. Tamblén sirve de base para que cada
empresa elabore su proplo método de andllsis de rlesgos tomando como base este
frabajo e Implicar sus proplas variables.

Sl los productores toman en cuenta las especificaciones fisicoquimicas y
microblolégicas para productos camicos, podrén sacar al mercado estos productos sin
que exista rlesgo alguno a Ia pablacién consumidora y con esto evitar tanto Infecciones
coma intoxicaclones originadas por el consumo de estos productos.

Ubicando los puntos criticos en la elaboracién de productos camicos, las verificaciones
a estds Industrias por parte de la Secretaria de Salud tendrén otro enfoque; ya no solo
se fomarén medidas comectivas, sino se pondré mayor atenclon en las medidas
preventivas, y asf con un frabajo conjunto por parte de los industriales y el goblemo se
puede llegar a elaborar productos sin rlesgo sanitarlo, con esto el mejor beneficiado
serd el consumidor y no solo el, también el Industrial ya que tendré mayores gananclas y
el goblerno habré cumplido con au obligacién.
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ANEXO 1
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TIPO DE ANOMALIAS EN CARNE Y
PRODUCTOS CARNICOS

Datos tomados de 100 muestras
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TIPO DE CONTAMINACION EN CARNE Y
PRODUCTOS CARNICOS

54f.aerobios 11.2%
FColiformes 1.1%
Salmonella 4.3 %
.aureus 2.1 %

Datos tomados de 100 muestras
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TIPO DE ANOMALIAS FQ'S EN CARNE Y
PRODUCTOS CARNICOS

Datos tomados de 100 muestras




ANEXO 2



ANEXO 2,

Cada envase de producto(s) debe llevar una etiqueta o Impresién permanente, visihle e
Indeleble con los sigulentes datos:

- Denominacién génerica y aspecifica de! preducto y en el caso de los embutidos la
especie o especles animales empleadas.

- Todos los ingredientes en orden decreclente (en base a su compoeicién porcentual),
Incluyendo los adittvos. En el caso de los embutides, el porcentaje de ias cames y
especle o especies animales empleadas, grasa e ingredientes permifidos. Quedan
exceptuados los condimentos.

- El porcentale de grasa y came empleado en el producto.

- El contenido de harinas de cereales, féculas, aimidones o mezela de los productos
anteriores sl es mayor del 5%.

- La leyenda "Mantengase en refrigeracién® (si es nacesario) y "Conservese congelado
a.’c"

- Ef nombre y domiciifo def propietario

- Debera figurar el No. de lofe y fechas de elaboracién y caducidad.

- El texto "Ahumado naturai” o "Ahumado artificial” segin sea el caso.

- Nombre o marca comerclal, pudlendo aparecer el simbolo del fabricante.

- Nombre o raz6n soclal y domicillo del fabricante

- La leyenda "Hecho en México”

- La leyenda "Conserve el ambiente. Deposite el envase vaclo en la basura”,

En ia sigulente figura se muestra una etiqueta ia cual confliene la Infomacién antes
menclonada.
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SALCHICHA TIPO VIENA

HECHO EN MEXICO CONSERVESE EN REFRIGERACION
ELABCRADO POR: “"EMBUTIDOS DIAZ™ S.A. PARICUTIN No 10
COLONIA AGUILAS 01710, MEXICO D.F.

INGREDIENTES:
CARNE DE RES 60%, CARNE DE CERDO 15%, GRASA DE CERDO 11%
FECULA 10%, SAL YODATADA, CONDIMENTOS, AZUCAR, FOSFATO
DE SODIO, NITRITO Y NITRATO DE SODIO, COLOR Y AHUMADO
NATURALES, No. DELOTE:

FECHA DE ELABORACION:

FECHA DE CADUCIDAD: CONTENIDO NETO:

UIL 0 B OII ‘
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ANEXO 3.

Los sistemas de conservacién de fa came se dividen en sistemas fisicos y quimicos. La

conservacién fisica comprende la refrigeracién, la congelacién, la desecaclén y la
esterlizaclén.

+ Los sistemas quimicos Incluyen salazén, curado y el ahumado. En fa elaboracién de
productos camicos, se emplea en muchos casos una combinacién da los dos sistemas,

En el sigulente cuadro se muestra en forma generakizada las condiclones de los
principates fratamientos térmicos a que se puede someter la came.

TRATAMIENTO TERMICO
(conservacion de ta came)

Temperatura 70 a 100°C 100°C -1a3°C «10 a -20°C

Conservacién |  En refrigeracion 8lIn refrigeracion

Referencia: Curso Teorico-Préctico, Infroduccién a la Tecnologla y diseflo de mataderos
y salas de deshuese. FES-Cuautiidn. México 1082
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ANEXO 4.

A continuacién se dan algunas especificaciones  tanto fisicoquimicos como
microbiol6gicas para conocer sl el producto final cumple con lo establecido en Normas
Oficlales el Reglamanto de la Ley Genaral de Salud y su Proyacto.

NOM-F-203-71 PASTEL DE CARNE

Humedad 65% méximo.
Grasa 85% minimo
Protelna 14% minimo
Nitritos, 200 ppm méximo

Hongos y levaduras.... ....20 colf/g méimo

NOM-F-65-84 SALCHICHAS

Humedad 70% méximo.

Grasa seeerenn.30% MINIMO

Protelna. 9.5% minlmo

Nifritos. 156 ppm méximo

Ascérbato y/o eritérbato de sodlo.......... 0.5% minimo

Acido ascomico 0.26% minimo

Polifosfato de sodlo y/o potasio, ..0.6% mdximo

Expresado como P20s, .....0.3%mAximo

Staphyl aureus. 500 col/g méximo
Salmonella negativa en 25g de muestra.

Mesofllicos aerobios... 50 000 colig méaximo

NOM-F-202-71 MORTADELA

tHumedad 60% méximo.
Grasa 25% méximo
Protelna 14% minimo
Nitritos, 200 ppm méximo
NOM-F-126-69 TOCINO

Humedad 60% méximo.
Proteina 7.5% minimo
Nifritos. 200 ppm méximo
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NOM-F-141-69 QUESO DE PUERCO

Humedad 50% méximo.
Grasa. 50% méximo
Protefna 16% minimo
Nifritos. 200 ppm méximo

NOM-F-124-70 JAMON SERRANO

Humedad 50% méximo.
Grasa 25% méaximo
Protelna 20% minimo
Nitritos 200 ppm méximo

NOM-F-138-89 ENTRECOT AHUMADO

Humedad 85% méxime.
Grasa 25% méximo
Protelna 20% minimo
Nitritos. 200 ppm méximo

ESPECIFICACIONES DEL PROYECTO DEL REGLAMENTO DE LA LEY GENERAL
DE SALUD .

Jamones curados y cocldos

Protelna 18% minimo.
Grasa 10-16%
Cenizas 3.5% méximo.
Humedad 88% méaximo.

Jamones curades y adiclonados de agua.

Proteina 16% minimo.
Grasa. 10-16%
Cenizas 3.6% méximo.
Humedad 74% méximo.
Espaldillas curadas y cocidas.

Proteina 17.5 % minimo.
Grasa, 10-15%
Cenizas 3.5% méaximo.
Humedad 685% méximo.
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Espaldilias curadas y cocidas adiclonadas de agua

Protefna 17.5% minimo.
Grasa 10-15%

Cenizas. 3.6% méximo.
Humedad. 74% maximo.

Varledades de lomo curado y cocido.

Protelna 14.5% minimo.

Grasa 10-15%

Cenizas. 3.5% méximo.
Humedad, 85% médmo.
Jamones curados y crudos

Proteina 18% minimo.

Grasa 10-158%

Cenlzas 6.9% méximo.
Humedad. 50% méxino,

Cortes da cerdo curados y cocidos

Mesofllicos aerobios. ...100 000 UFC/g méximo
Staphylococcus aureus.... ...100 UFC/g maxime
Salmonella. negativa en 25 g de muestra
HONGos y [evaduras........cccenrisnsesncrssas 100 UFC/gg méximo.
Flambres de cerdo

Protelna total 14% méximo
Humedad 70% méxmo
Fécula, 10% médmo
Cenizas, 3.6% méximo
Mesofllicos aerobios.... "

Staphylc aureus, 00 UFC/g maximo
Salmonella negativo en 25 g de muestra.
Hongos y 1eVAdUIAS..........cceemrimiossereasnanss 100 UFC/g méximo
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Embutidos emufsionados.

Protelna 10% minimo
Grasa 25% minimo.
Humedad, 65% minimo.
Cenizas 3.6% maximo
Fécula. 10% méximo
Fosfatos (P2 Os) 0.50% maximo
Nitritos, 156 ppm
Otros embutidos

Protelna... 14% minimo
Gresa 30% minimo.
Humedad. 65% minimo.
Cenfzas 3.5% méximo
Fécula 10% méximo
Fosfatos (P2 Os) 0.50%.maximo
Nitritos. 156 ppm

Todos los embutidos

Mesofricos aeroblos... 100 000 UFC/g méximo
Staphyk aureus. 100 UFC/g méximo
Ssimonella. negativo en 25 g de muestra.
Hongos y 18Vaduras..........memsernsenins 10 UFC/g méximo

ETH v W e
LT W M%
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GLOSARIQ

Accibn correctiva,
Procedimiento a segulr cuando ocurre una desviacién.

Auditorla del sistama ARICPC.

Es un examen sisteméatico e Independiente para determinar sl las actividades y
resultados estdn de acuerdo con las disposiciones planeadas; que estén puesias en
préctica y sean adecuadas para alcanzar los objetivos.

Calidad.

Es In totalidad de los hechos y caracteristicas de un producto que tienen que ver con su
capacidad de dar satisfaccién a necesldades definidas o Implicitas.

Canal.
Es el cuerpo del animal, desprovisto de plel, cabeza, visceras y patas.

Came.

Es la estructura de flbra muscular estriada acompafiada o no de tefido conjuntivo
elstico, grasa, fibras nerviosas, vasos finféficos y sanguineos de ias especles animales
autorizadas para consumo humano.

Chorizo '
Es un compuesto de came plcada de cerdo revuelta con sal especles y sal de cura,
puesto en maceraclén, embutido en tripas naturales o erﬂﬂclales y etedo en fracclones.

Control.
Es ef manajo de condiciones de operacién para mantener criterlos establecidos .

Defecto crtico.
Desviaclén de un punto ctftico de control, la cuél puede resultar un rlesgo.
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Despojos comestibles.

Cualquler parte comestible fuera de la came tal como fue definida anterformente y que
se derive de ganado vacuno, lanar, porcino, caprino y ofros. Incluye imo, péncreas,
higado, Afién, corazén, pulmén, estémago y sangre, por extensién se designan también
como despojos comestibles los de las aves de comal ( pollos, pavos, patos ¥ ganses) e
Inciuye higado, corazén, rifidn y molleja.

Inocuo.

Ausencla de riesgo microblolégico, téxico o fisico inaceptable para los Intereses de salud
publica.

Jamén cocldo.

Es el producto, alimenticlo preparado con las plemas traseras de cerdos sanos,
sacrificados bajo Inspeccién santtaria. Las plemas deben ser recortadas en forma
especial, se dehe exclulr la came maltratada, ademds de quitar todos los huesos y dejar
practicamente llbre de cartflagos, tendones, ligamentos sueltos y tejldo conjuntivo;
sometida a curacién y cocimlento. Ei producto final debe ser empacado y refrigerado.

Longaniza.

Es un compuesto de came plcada de res, revuelta con sal, espacles, y sales de cura
puesta en maceraclén durante aproximadamente 24 h embutida en fripa natural o
artificial

Medida preventiva.
Factores quimicos, fisicos u ofros que pueden ser usados para el control e Identificacién
de riesgos para Ia salud

Microorganismo.
Es un organismo pequefio imposible de visualizar sl no es por medio de un micrascoplo
y por tinclon, que puede o no causar dafto(s) al ser humano.

Monltoreo.
Es la comprobacién de que el proceso o tratamlento y manejo de cada PCC se lieva a
cabo corectamente y esté controlado.

Moronga , reliena o morcilla.

Es un preparado a base de sangre de res desfibrinada, colada y condimentada con
recaudo (cebolla, cilantro, tomate, cacahuate, etc.) y cerdo picado afiadiendo sal y sales
de cura, embutida en tripa natural, amamrada en los extremos y cocida en agua a 80°C
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Mortadela.

Es un preparado a base de came desgrasada de cerdo con un 25% de came de res,
macerada y molida a la que se le ha afiadido especias, sal y sales de cura, embutida en
tripa natural o artificial y cocida en agua a 93°C durante 90 min.

Punto critico de control

Son lugares, practicas, procedimientos o procesos en los que se pueden ejercer los
controles sobre une o més factores, que sl estdn controlados pueden minimizar o
prevenir 108 riesgos o pellgros.

Pastel de pollo.
Es una mezcla a base de came de cerdo y de galina en partes Iguales, coclda
desmenuzada y prensada, a la cul se le agregan espeacles, yemas de huevo y ofros

Productos alimenticies.
Preparado que se obtlane de la came y sus derivados que se destina a la alimentacién
humana.

Queso de puerco.

Es un producto c&mico picado y cocldo, elaborado a base de Ia cabeza de cerdo, se fe
adiclonan diferentes espacles y condimentos; para mejorar las propledades sensoriales
se pueden inclulr en la formulacion hasta un 20% 2e pulpa de cerdo.

Salchicha.

Producto alimenticio embutido en pasta semifirme de color caracterlstico elaberado con
la mezcla de came (60% minimo) de res y cerdo, grasas de las especles antes
mencionadas, adiclonado de condimantos, especlas y aditivos para allmentos; pudiendo
ser ahumados o no, sometidos a cocclén y enfriamlento, empacados en material
adecuado para su distribucién, conservaclén y refrigeracion,

Saniizantes.
Sustancia que élimina gérmenes capaces de provocar la descomposicién del alimento o
enfermedades al organismo.

Seguridad.
Propledad de un alimento de ser a la vezinocuo, Integro y legftimo.
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Tocino,

Producto cdmico salado y ahumado, que se elabora a base de pancefa y/s ofras grasas
y se le adiciona sal de cura, sal y azicar.

Visceras.
Organos contenldos en la cavidad torécica, abdominal, pelviana y craneana del animal.
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