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Resumen

PEREZ BUITRON, ESMERALDA VANESSA. Comparacién del proceso de elaboracion
de chorizos madurado y fresco en una empacadora de la ciudad de México (bajo la
direccién de: MVZ. MCV. Jorge Francisco Monroy Lépez y MVZ. MSP. Marco
Antonio Casillas Fabila ).

Con las observaciones realizadas durante un mes en una empacadora de embutidos de la
ciudad de México, se describi6 el proceso de elaboracion del chorizo vela madurado y del
chorizo fresco tipo argentino, realizando un diagrama de flujo vertical del proceso de
ambos productos, asi como el flujo de operaciones real, disefiando un croquis con
dimensiones y ubicacidn del equipo. Durante el proceso se tomd la temperatura y se midi6
el pH de los productos, asi como la temperatura ambiental desde la recepcion de las
materias primas, hasta el producto terminado a la venta. Los datos se registraron en hojas
para el anélisis de peligros, puntos criticos de contro! y limites criticos; con los resultados
para ambos productos se identificaron como potenciales a Kscherichia coli 'y
Staphylococcus aureus, estableciendo los puntos de posible contaminacion causada por
falta de programas de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion. Posteriormente se identificd una posible contaminacién
con Salmonella spp en el chorizo vela, a su vez se recomendaron medidas para evitarla
durante la etapa de madurado. Sin embargo no fue confirmada su presencia. La
identificacion y registro de peligros fisicos se obtuvo con el disefio y aplicacion de
cuestionarios de practicas de higiene y manufactura. El andlisis de peligros quimicos, para
cada aditivo que ingreso a la elaboracion de los productos, mostré que se encuentran en
rangos establecidos en la Norma Oficial Mexicana correspondiente a nitritos, nitratos,
fosfatos y eritorbato. Se realizaron analisis de laboratorio en el Departamento de
Microbiologia de la Facultad de Medicina Veterinaria y Zootecnia para cada producto y se
compararon los resultados con los del sistema HACCP, mostrando que el chorizo vela
madurado, se encuentra en niveles tolerables de mesofilicos aerobios y Staphylococcus
aureus; los coliformes fecales, E. coli, y Salmonella spp resultaron negativos. En el
chorizo fresco tipo Argentino, se encontraron mesofilicos aerobios y coliformes fecales en
niveles altos comparandolos con los rangos permitidos, asi como la presencia de
Staphylococcus aureus en niveles tolerables, £. coli 'y Salmonella spp negativo. Se realizé
la comparacion de ambos productos valorando sus semejanzas y diferencias,
posteriormente se mencionaron recomendaciones de control € implementacion de
vigilancia a las operaciones de los empleados, asi como el monitoreo por etapas de los
productos. .

Con los datos registrados se elaboraron graficas que representan el comportamiento de la
temperatura de los productos, asi como el pH y la temperatura ambiental durante todo el
proceso.




L. INTRODUCCION

La carne es el alimento mas antiguo de la humanidad, se ha consumido desde los tiempos
primitivos del hombre, quien fue inducido por el hambre para apoderarse de los animales y
nutrirse de sus carnes, ricas en proteinas y grasa, para ello se recurrieron a distintas
practicas que marcan las fases del hombre como cazador. Si estas necesidades siempre han
sido las mismas y los animales de consumo también, han variado muchos las costumbres
para obtener la carne y hoy es necesario un alimento seguro para la poblaciéon que la
consume.'

El descubrimiento del fuego transforma la vida del hombre primitivo, al comenzar la
invencion de guisos, cambian totalmente su alimentacién, ademas, aprende a conservarla
con métodos particulares como el de carbonizacién superficial o cubriéndola de humo.!

Al paso del tiempo las diferentes cuituras iniciaron el desarrollo de las industrias carnicas,
salazones y embutidos perfectamente conocidos por los romanos; identificandose varios tipos
de embutidos que consumian estos pueblos. El embutido en general recibia el nombre de
Farcimina y que se ha traducido como chorizo o salchichén, los tipos caracterizados a esa
cultura corresponden a las morcillas o embutidos de sangre.'

En la edad media, Espafia fue un mosaico de razas y culturas que convivian, estas
diferencias de cultura se reflejarian intimamente en las costumbres alimenticias
desarrollando diferentes procesos para la conservacion de la carne, asi como el modo de
preparacion en la produccion de productos, caseros que emprendieron el gran desarrollo de

la industria de los productos carnicos.'

Los alimentos son sustancias comestibles y nutrientes que en estado natural, preparado o



transformado son consumidas por el hombre. Los alimentos deben garantizar que no
causaran entermedades al ser consumidos, teniendo como objetivo fundamental evitar

dafios a la salud de la poblacién, garantizando el consumo de alimentos inocuos y
nutritivos. Las enfermedades pueden ser causadas por agentes bioldgicos como bacterias
(Salmonella), que mundialmente ocupa el primer lugar como el agente causal de
enfermedades intestinales por el consumo de alimentos, virus (Rotavirus), hongos
(Aspergilus) y parasitos (Trichinella spiralis), agentes fisicos como ufias, cabellos,
cascarones de huevo y agentes quimicos como sustancias aditivas.*>*

Existen algunas metodologias, como la del Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (conocido como HACCP por sus siglas en inglés), que consideran que el control
de la calidad de los alimentos no se puede hacer de manera terminal ni aisiada y que, por
esa razén, debe considerarse a todo el proceso de produccién, hasta el consumo, para
evaluar en cudl de las etapas de elaboracién es posible, establecer medidas que disminuyan
la existencia de peligros hasta niveles aceptables que mantengan la inocuidad del producto
y que permitan manejarse con limites tolerables de seguridad.**

El sistema HACCP menciona a la inocuidad como concepto que se refiere a la aptitud de
un alimento para el consumo humano sin causar enfermedad.>*

El consumir un alimento, del cual no se sabe la forma en que fue elaborado, se considera
un riesgo, el cual puede estar presente y se conoce como la funcién de probabilidad de que
ocurra un peligro en el alimento.**

Peligro se define como condiciones o contaminaciones presentes en un alimento que
pueden enfermar o daiiar la salud del consumidor.>*

Es importante destacar que para un mismo alimento, los peligros y los riesgos pueden

variar debido a factores tales como fuentes de ingredientes y de materia prima, variaciones



leves en la formulacién, eduipo usado, tiempo de duracién del proceso o del
almacenamiento, ademas de los conocimientos y la experiencia de los operarios en la linea
de produccion. Se debe realizar un analisis detallado de los peligros en las materias primas,
asi como una evaluacion de las etapas del proceso y su influencia en la diseminacion de un
peligro y el incremento del riesgo.>*

El riesgo puede ser clasificado en grados que van desde alto, moderado, bajo o
insignificante. Estos datos pueden ser utilizados para determinar los sitios, para establecer
los puntos criticos de control (PCC).>*

Punto critico de control es la etapa del proceso en que es posible aplicar medidas de control
para prevenir, eliminar o reducir un peligro hasta niveles aceptables, un limite critico es el
valor absoluto a ser cumplido para cada medida de control en un PCC, y el no cumplirlo
permite que se materialice un peligro.’

Clasificacion de los peligros.

Pueden ser:

Biologicos.- Como son: Salmonella tiphymurium, Salmonella paratyphi A y B, Yersinia
enterocolitica, Vibrio cholerae, Clostridium perfingens, virus de la hepatitis A y E, Listeria
monocytogenes, Staphiloccocus aureus, Escherichia coli 'y algunos parasitos como
Trichinella spiralis y Cisticerco cellulosae.” (consultar el anexo 1 y cuadro 1)

Quimicos.- Los contaminantes quimicos en el alimento pueden estar presentes de manera
natural o ser afiadidos durante el procesado del alimento, el grupo mas importante usado en
el proceso corresponde a los aditivos alimentarios directos; son productos quimicos que se
afiaden intencionalmente a los alimentos, la contaminacién puede ocurrir en cualquier etapa
de la produccién e incluye a los compuestos quimicos elevados en nitritos y nitratos y

ciertos metales, como el mercurio, que una vez consumidos en cantidades suficientes



pueden inhibir la absorciéon o destruir nutrientes, ser cancerigenos, mutagénicos o
teratogénicos y causar enfermedades severas hasta la muerte debido a su efecto biologico
en el organismo humano.*®

En cuanto a los pesticidas quimicos, su venta debe de ser controlada y debe ajustarse a los
limites especificados en la legislacion vigente, la forma de aplicacion, las concentraciones
permitidas, el organismo contra los cuales debe usarse y restricciones en su utilizacion.’
Fisicos.- Los objetos extrafios presentes en los alimentos pueden ocasionar enfermedades o
lesiones, estos peligros fisicos pueden ser el resultado de la contaminacion y préicticas
defectuosas de varias etapas de la cadena productiva.>®

La mayoria de las lesiones se relacionan con cortaduras en boca y garganta, los objetos
extrafios listados segiin su incidencia son: huesos, plastico, papel, vidrio, metal, piedras y
madera.>®

Los peligros funcionales ocurren cuando el tamaiio de las particulas extraiias difieren de las
producidas o procesadas correctamente, cuando existen defectos durante el envasado, cierre
inadecuado o agujeros en el material de embalaje y cuando el alimento es saboteado por
empleados y consumidores. Estos peligros pueden controlarse mediante cuidadosas
técnicas de vigilancia del productor y con la aplicacién de buenas précticas de
manufactura.® .

Diversas organizaciones como la Administracion de Alimentos y Medicamentos (FDA), la
Organizacion Mundial de la Salud (OMS), la .Organizaci(’m Panamericana de la Salud
(OPS) recomiendan que en la inspeccion sanitaria de alimentos en el flujo de produccién,
transformacion, expendio y consumo, se utilice el sistema HACCP, el Codex alimentarius
ha incorporado éste método en el cédigo de practicas de higiene de productos cérnicos en

los Estados Unidos de América y ha tratado de integrarlo a diferentes paises, este sistema



se fundamenta en los siguientes principios: "

L. Identificacion de peligros y establecimiento de medidas de control.

1. Determinacion de PCC.

H11. Establecimiento de limites criticos para cada PCC.

1V. Formulacién de criterios para garantizar el control.

V. Adopcion de medidas correctivas cuando la vigilancia rebele que no se satisfacen

los criterios.

VI. Comprobacion del funcionamiento del sistema.

VII. Documentacién del trabajo realizado.
El sistema HACCP es compatible con la aplicacion de sistemas de gestién de calidad, como
la serie ISO 9000, y es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los
alimentos en el marco de tales sistemas. **
La exitosa aplicacién de planes HACCP deberd estar acompaiiada de programas los cuales
brindardn el ambiente basico y las condiciones operacionales para la produccién de
alimentos inocuos y saludables. Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) abarcan
ampliamente muchos aspectos operacionales de la planta y el personal, los Procedimientos
Estiandar de Higiene Operacional (POES) son procedimientos aplicados en las plantas
procesadoras de alimentos para mantener las BPM en las operaciones de produccion,
ademis de ser un programa de requisito previo en la aplicacién de un sistema de HACCP.’
Dentro de los alimentos, la camne es el producto mas comercializado en el mundo, ya sea en
su forma fresca o en forma elaborada en una gran variedad de productos carnicos. Estos
altimos son importantes en la alimentacién, ya que proporcionan una fuente de proteinas de

presentacién variable en la dieta humana. *

A http:/www. fao.org/DOCREAP/005/Y 1579S/y 1579503 htm# TopOfPage



La transformacion de la carne en productos carnicos tiene los siguientes objetivos: mejorar
la conservacion, desarroliar sabores diferentes y elaborar partes del animal que son dificiles
de comercializar en estado fresco. Segiin el proceso, se puede variar el sabor de la camne
mediante el empleo de especias, el modo de presentacion, el grado de salazén, curacion,
desecacién y ahumado. Ademds, el método de elaboracién influye en la calidad del
producto terminado.®

Los productos camicos se dividen en las siguientes clases: embutidos crudos, escaldados,
cocidos, curados y productos cérnicos enlatados.®

Los embutidos crudos son productos de salchichoneria elaborados con carne, grasa de
cerdo, sangre, visceras, despojos y condimentos. La masa cdrnica se introduce en
envolturas naturales o artificiales para proporcionar forma, aumentar la consistencia y para
que se pueda someter el producto a tratamientos posteriores; no pasa por un proceso de
coccion en agua, pueden consumirse en estado fresco o cocinado después de una
maduracién. Segun la capacidad de conservacion, pueden clasificarse en larga, media y
corta duracion y se puede diferenciar por las sustancias curantes y por los condimentos, que
se adicionan a la masa, de acuerdo con el aroma, color sabor y consistencia deseados.’

El chorizo es un producto de corta o mediana maduracién elaborado a base de carne de
cerdo y res, tocino de cerdo, picado o troceado adicionado con sal, especias y otros
condimentos e introducida en tripas naturales o artificiales, es sometido a deshidrataci6n
parcial por ahumado o secado.® (consultar anexo 2)

Las materias primas de este producto tienen distinta procedencia asi como distintos tiempos
de almacenaje y congelacion o refrigeracion segiin lo requiera, al ser integrados cada uno
de estos ingredientes tendran influencia en la inocuidad, por lo que se debe conocer hasta

donde se permita el origen, la situacién de todos los ingredientes, su manipulacion y las



etapas de produccion, para denotar posibles errores que generen peligros potenciales y
que ocurran durante el proceso, el cual se desconoce.

Justificacién

Todos los aspectos mencionados con anterioridad, dan paso al estudio de la inocuidad de
los alimentos y es fundamental buscar en forma diferente y detallada como es que un
alimento se puede contaminar durante su proceso de produccién, identificando y mostrando
los puntos especificos, donde se generan los peligros que pueden causar enfermedades
trasmitidas por alimentos en el consumidor, en la actualidad es un tema que toma interés ya
que la salud es primordial para el desarrollo de una sociedad.

1. OBJETIVOS

1. ldentificar y describir los procesos de elaboracion de chorizo fresco y madurado
registrando |a duracion de cada etapa, temperatura y pH del producto en una empacadora de
la ciudad de México.

2. Identificar una posible contaminacion bioldgica, fisica y quimica del producto,
comparando los resultados de temperatura y pH con rangos ya establecidos del crecimiento
de patégenos y siguiendo los principios del sistema HACCP.

3. Obtener resultados del laboratorio de bacteriologia y compararlos con los del sistema
HACCP.

4. Comparar los procesos de elaboracién de chorizo madurado y fresco, con los resuftados
obtenidos, dar a conocer qué proceso es mas seguro para el consumo.

5. Recomendar medidas de control a los empleados en base a buenas préacticas de

manufactura.



IM1. HIPOTESIS

Es probable que los diferentes procesos de elaboracion de 2 distintos tipos de chorizo,
aumenten la probabilidad de patogenos potenciales, causando un efecto negativo en la
inocuidad del producto.

IV. MATERIAL Y METODOS

Termémetro

Reloj de pulsera

Tiras colorimétricas de medicion de pH

Cuestionario de buenas practicas de manufactura

Hojas de registro de temperatura y pH

Tipo de estudio: Observacional, descriptivo, transversal.”

El estudio se realizé en una empacadora de la colonia Lindavista ciudad de México. Se
identificaron los procesos de elaboracién de chorizo vela madurado y chorizo fresco tipo
argentino, asi como su descripcién en hojas de registro para la realizacién del diagrama de
flujo vertical, asi como su distribucion enla planta.

Se elaboraron cuadros de resultados con tiempo, temperatura y pH, asi como de anlisis de
peligros, analisis de punto criticos de control y limites criticos.

La medicion de pH se obtuvo con tiras indicadoras al inicio de cada etapa, los datos se
registraban al ser tomados para su andlisis y comparacion.

Rango de pH. Valor de 0 a 6 corresponde a un medio écido, el valor de 7 corresponde a un

medio neutro y el valor de 8 a 14 corresponde a un medio basico. ®

8 Macherev — Angel. Tiras indicadoras, sustancia cuyo color varia a cierta concentracioén de H+.
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La temperatura se midié esperando I minuto para observar el cambio definitivo del
aumento o disminucion, los datos se registraban al ser tomados para su analisis y
comparacion.

Se observé la rutina diaria de los empleados verificando el cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura y la capacidad de cada uno para realizar correctamente sus
labores, asi como para la familiarizacion de las actividades de la planta.

Posteriormente se disefié y aplicé un cuestionario de practicas de manufactura e higiene al
duefio de la pianta y a los empleados, los resultados fueron integrados en cuadros para
identificar una posible contaminacién biol6gica y fisica.

Para la Identificacion de los peligros potenciales, se realizé el andlisis de peligros
determinado por el sistema HACCP y el drbol de decisiones que se considera un
instrumento de ayuda para la determinacién de los puntos criticos de control, con cuatro
preguntas especificas y en orden a cada uno de los peligros y siguiendo la secuencia de
acuerdo a las respuestas que se obtengan: *

Pregunta 1. ;Existen medidas de control en esta etapa? Si la respuesta fue si, pasar a la
pregunta 2, si la respuesta fue no, se deduce que no hay medidas preventivas, por tanto esta
etapa no es un punto PCC.

Pregunta 2. ;La etapa ha sido disefiada de manera especifica para eliminar o reducir la
probabilidad de ocurrencia de un peligro hasta un nivel aceptable? Si la respuesta fue si, la
etapa se considera un PCC, si la respuesta fue no, pasar a la siguiente pregunta. |
Pregunta 3. ;Podria la contaminacion con el peligro identificado aparecer o incrementarse
hasta niveles inaceptables? Si la respuesta fue no la etapa no es un PCC. Si la respuesta fue

si, se formula la pregunta 4.



Pregunta 4 ;Una etapa siguiente eliminara o reduciré el peligro hasta un nivel aceptable?
Si la respuesta fue si, la etapa no es PCC y Ia aplicacion del arbol concluye para el peligro
mencionado y se pasa al siguiente, pero si la respuesta fue no, la etapa es un PCC.

Para identificar peligros potenciales a cada materia que ingresa a la produccién, se aplicé el
siguiénte cuestionario con preguntas del sistema HACCP:

1) ;Podrian estar presentes microorganismos patégenos, toxinas, productos quimicos u
objetos fisicos en este materiai?

2) ¢Hay productos reprocesados o devueltos entre los ingredientes? Si Ia respuesta fue si,
¢Hay algin peligro implicado en esta préctica?

3) (Se usan conservantes o aditivos en la formulacion para matar microorganismos o
inhibir microorganismos o inhibir su crecimiento y extender la vida 1itil del producto?

4) ;Algin ingrediente es peligroso si se usa en cantidades excesivas?

5) ¢ Puede algin ingrediente, si es que se usa en cantidades inferiores a las recomendadas o
sin son omitidos, producir un peligro debido al crecimiento de microorganismo o a la
germinacién de esporulados?

6) ;Afectan al crecimiento o a la supervivencia de los microorganismos, la cantidad y
naturaleza de los ingredientes 4cidos y el pH del producto final resultante?

7) (Afecta al crecimiento microbiano y la supervivencia de patbgenos , el grado de
humedad y la actividad de agua del producto final

8) (Deben mantener adecuadamente refrigerados los productos durante el transito o
almacenamiento?

Se requiri6¢ de un analisis de laboratorio buscando el aislamiento de Salmonella, S. aureus
y E. coli en los productos, para compararlos con los resuttados del sistema HACCP.

Se analizaron y compararon los procesos para emitir una conclusion final.



V. RESULTADOS

Anaélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control de Chorizo vela madurado.
Descripcién del producto:

El chorizo vela es un producto camico embutido en tripas de cerdo calibre 42-45. Mide 30
cm de largo y 4 cm de ancho recién elaborado, 27 ¢cm de largo y 3 c¢m de ancho ya
madurado. Su peso es de 250 g recién elaborado y de 140 g madurado. Su color es rojo
carmin, su olor es picante y se le da un tratamiento de maduracién y ahumado.

Para su elaboracion se requieren los siguientes ingredientes:

Ingrediente Cantidad
Cabeza de lomo 75kg
Recorte de papada 15kg
Puntas de lomo adobadas 10 kg
Agua 6 lts
Ajo hidratado 500 g
Orégano 100 g
Vino blanco 500 ml
Pimento6n picante 1.5kg
Chile guajillo 100 g
Fosfato como conservador 10g

Se empaca en bolsa de calibre 300, en una cimara de vacio a una presién atmosférica de
0.7. El empaque contiene una etiqueta de la empresa a la que pertenece, etiqueta con el
nombre del producto, niimero de lote, fecha de caducidad y se empacan 140 g de chorizo

por paquete.
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Este producto se comercializa en restaurantes y centros comerciales en zonas en las que el
cliente pueda pagar su alto costo en el mercado. El consumidor final de este producto seran
personas de 30 afios en adelante, por ser madurado y presentar sabor fuerte. Tiene una
.caducidad de 8 a 9 meses y debera de ser cocinado antes de consumirse.

Descripcion del proceso de elaboracion

Materias Primas

La came, grasa y lomo de cerdo se compran en Exportaciones del Mayo S.A. de C.V. con
matriz en Navojoa, Carretera México Nogales km 177 Sonora México, TIF.

Las envolturas naturales para producir este embutido llegan importadas de estados Unidos
en botes obscuros y en salmuera; al utilizarse se sumergen en un recipiente con agua
mientras se elabora el producto y se encuentran a una temperatura de [0 °C.

La férmula utilizada, compuesta de condimentos y conservadores, se encuentra a
temperatura ambiente, protegidas de la luz solar.

Proceso de obtencién de Puntas de lomo adobadas. Este ingrediente tiene un tiempo de
refrigeracion muy largo. Se reciben lomos congelados a — 8° C, después de 6 dias se
descongelan y tienen una temperatura de 3° C, se adoban y se refrigeran nuevamente 4 dias,
ya que con ellos se elabora lomo embuchado. Se cortan las puntas al lomo y es introducido
en envolturas artificiales, se empacan al vacio y se les da un numero de lote y al elaborarse
el chorizo vela se utilizan 10 kg de puntas de lomo adobas del lote més antiguo.

Proceso de elaboracién:

1. Recepcioén.- La cabeza de lomo congelada se recibe en cajas de plastico cubiertas por
bolsas de hule limpias, el recorte de papada congelada se recibe en cajas de cartdn flejado.

2. Pesaje I.- Se pesa la cabeza de lomo y la papada.
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3. Picado .- En esta planta se divide la carne que llega, en botsas de 25 Kg. de lomo, lo
cual les ayuda a agilizar el proceso cuando elaboran chorizo vela, para esto se corta la
carne en trozos 10 cm., la grasa se guarda en la camara para materia prima.

4. Congelacién.- Puede variar entre 2 a 30 dias hasta que se utilice la carne (cabeza de
lomo) a una temperatura promedio de — 14° C. En esta etapa la carne y la papada se colocan
con otros productos, como arrachera marinada, que se encuentra en empaques sellados,
recorte de papada, retazo en bolsas cerradas, todo se encuentra empalmado con
escurrimientos en el congelador.

5. Descongelacion.- Los productos se dejan en la planta un dia antes de utilizarse a
temperatura ambiente para que se descongelen.

6. Pesaje l1.- Se deben ajustar 75 kg de cabeza de lomo con las bolsas de 25 Kg. de carne,
15 kg de recorte de papada y 10 kg de puntas de lomo adobadas, las cuales resultan de la
elaboracion del lomo embuchado.

7. Picado 11.- Se debe dar un tamafio de 6 cm a la cabeza de lomo y papada, para que pasen
facilmente por el molino.

8. Molido.- En esta etapa se integran la cabeza de lomo, la papada y las puntas de lomo
adobadas, resultando una masa de care molida, se colocan en cajas de plastico con agua y
sangre.

9. Camara de refrigeracién para materia prima.- Regresa a la camara, ya molida para

disminuir su temperatura a 0° C y pueda mezclarse en la revolvedora.
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10. Formulacion.- Se realiza la formulacién del producto pesando cuidadosamente los
ingredientes que se utilizan en polvo, basandose en 0.5% de fosfato como conservador en la
formula. ©

11. Mezclado.- La pasta debe tener una temperatura de 0° C. Se colocan los 110 kg de carne
en la revolvedora durante dos minutos, después se agrega la férmula de chorizo vela y se
mezcla 10 minutos mds, la pasta se vierte nuevamente sobre las cajas en donde la carne fue
pesada y contiene deshiele de la cabeza de lomo y papada.

12. Refrigeracién.- Regresa nuevamente a la cdmara para materia prima, en donde
mantiene un periedo de reposo de 12 horas, queda dentro con las demds materias primas
crudas cubierta por un hule limpio hasta el dia siguiente que se embutira.

13. Embutido.- La pasta se encuentra a 0° C se llena la embutidora y se intreduce en las
tripas que se encontraban sumergidas en agua. Se embuten 30 kg de pasta por embutidora,
una persona embute y otra persona le ayuda al amarre de chorizo, si no la misma persona
realizara las dos etapas.

14. Atado o amarre artesanal.- Se ata el chorizo para darle tamafio y forma, al terminar se
prosigue a embutir otros 30 kg. y se repite la etapa de amarre hasta completar los 100 Kg.
de camne ahora ya en forma de chorizo. El producto se perfora para sacar el aire y se
adhiera la tripa en el sacado, evitando el crecimiento de aerobios.

15. Madurado.- Se introduce en la cdmara de maduracién que tiene ambiente controlado
durante 15 dias, para que se de la formacién del hongo Penicillium roquefortis sobre la

superficie del chorizo.

€ 13.12-95 NORMA oficial mexicana NOM-122-SSA1 —1994. Bienes y servicios. Productos camicos
surados y cocidos, y curados emulsionados y cocidos. Especificaciones sanitarias.



16

16. Ahumado.- Se lleva a un cuarto de azotea todo el lote para que se impregne de humo
por un dia completo.

17. Limpieza para empacar.- Se retira el exceso de ahumado y del hongo Penicillium
roquefortis, con un trapo limpio, empapado en una solucién de 10 litros de agua mezclada
con 10 g de sorbato.

18. Empacado.- Se empaca 1 pieza de chorize vela con un peso de 140 gr, se coloca en la
bolsa y se empacan al vacio.

19.- Almacenamiento en la cAmara de producto terminado.- Es almacenado todo el lote, en
cajas de plastico limpias sin tarimas, hasta que se adquiera el producto.

20.-Venta.- Se elige el lote mas antiguo, se pesa y se envia para su venta, la

comercializacion de todo el lote es maximo de 1 mes y medio.
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Flujogramé de preduccion Chorizo vela madurado.

{Puntas de lomo adobadas)

| RECEPCION LOMG Y PAPADA RECEPCT(II DE LOMOS
2 PES&JEI REFRIGERACION DE LOMO
v
3 PICADO ADOBADO DE LOMOS
4 CONGELlACION PUNTAS DE LOMO ADOBADA

5 DFSCONTLACION l

6 PESilJ'E B REFRI CION
PESADO DE 7PICADOTl 4———— LOTE MAS ANTIGUO
FOSFATOS, GUAJILLO, OREGANO, AJO 3 MOLIDO

PIMENTON
9 REFRIGERACION | CMP

\

10 FORM;ILAC]ON

11 MEZCLADO

|

12 REFR]GERlC]ON 1 CMP

13 EMjU’HDO ¢ (Formscion del hongo Pericillaon roquefortisy

14 ATADO

|

15 MADURADO (PCC)

|

16 AHUMADO

l

17 LIMPEEZA
v

18 EMPACADO

l

19 ALMACENAMIENTO EN CPT
v

20 VENTA
*Cimara de materia prima CMP. *Cémara de producto terminado CPT
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Croquis de la planta con ubicacién de etapas del chorizo vela.

25 m
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1.- RECEPCION 13.-EMBUTIDO
2.-PESAJEL 14.- ATADO
3.-PICADOI 15.- MADURADO
4 -CONGELACION 16.- AHUMADO
5.-DESCONGELACION 17.- LIMPIEZA
6.-PESAJE T 18.- EMPACADO
7.-PICADO I 19.- ALMACENAMIENTO EN CPT
8.-MOLIDO 20.-VENTA
9.-REFRIGERACION I (CMP)
10.-FORMULA
11.-MEZCLADO

12.-REFRIGERACION 11 (CMP)
*Cémara para materia prima CMP. *Camara de producto terminado CPT
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Resultado del analisis e identificacion de Peligros del chorizo vela madurado
Biologicos:

Picado Il.- En esta etapa, la temperatura esta cercana a los 0° C y el producto es manipulado
con mas frecuencia y posiblemente estén presentes E. coli y S. aureus.

Molido.-Transcurre poco tiempo entre ambas etapas, hay mayor contacto de la camne con
los empleados ademés de que aumenta la temperatura del producto, en esta etapa
posiblemente puede encontrarse también E. coli y S. aureus.

Atado o amarre artesanal.- Tiene una duracién de 8 horas, esté en pleno contacto con los’
empleados, la temperatura ambiental del producto y el pH estin en condiciones para la
contaminacion y crecimiento de microorganismos como E. coli y S. aureus.

El resultado del registro de tiempo, temperatura y pH del chorizo vela madurado se pueden
consultar en el cuadro 2.

Quimicos:

La adicién de fosfatos se utiliza en razén de 0.5 % por cada 100 Kg. de camne y es pesado
por los duefios de la planta asi como los demas ingredientes en polvo.

Resultado de los posibles peligros potenciales quimicos, puntos criticos de control y limites
criticos, analizados con el sistema HACCP en el chorizo vela madux_ado. {Consultar cuadros
3,4,5y6)

Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control de Chorizo fresco tipe Argentino.
Descripeion del producto:

El chorizo argentino es un producto ciamico embutido en tripas de cerdo calibre 38-40 que
no pasa por un proceso de maduracién. El producto se elabora en 2 dias por esta razén se

menciona que es fresco, mide de 5 a 6 cm. de largo y 4 a 4.5 cm. de ancho, el peso de cada
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chorizo es de 110 g a 150 g, su color es rosa palido su sabor es suave y su es olor dulce,
tiene una caducidad de 3 meses.

Se elabora con los siguientes ingredientes:

[ngrediente Cantidad
Retazo 80-20 60 kg
Recorte de papada 30kg
Agua 8 lIts
Sal 200 g
Sal pura (nitritos y nitratos) 50g
Pimienta negra 300g
Pimienta blanca 100 g
Ajo en polvo 500g
Nuez moscada S0g
Aiji 50g
Eritorbato como 10g
conservador

Colorante 560 mi

Se empaca en bolsa de calibre 300 en una camara de vacio, con una presién atmosférica de
0.7 el empaque contiene etiqueta de la empresa a la que pertenece, nombre del producto,
numero de lote, fecha de caducidad y se empacan paquetes de 500 gy 1 kg.

Este producto se comercializa en restaurantes y centros comerciales en zonas en las que el

cliente pueda pagar su alto costo en el mercado. El consumidor final de este producto serén
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personas de 18 afios en adelante por su sabor suave y delicado, debera de ser cocinado antes
de consumirse.

Descripeién del procese de elaboracién

Materias Primas

La carne con la que se elabora este producto es retazo o recorte 8020, recorte de papada o
grasa, se menciono en el producto anterior el modo en que ingresa la carne a la planta y su
origen.

Proceso de elaboracion:

1. Recepcidn.- Se recibe la camne en cajas de cartén y son apiladas en la entrada.

2. Pesaje .- Se verifica el peso de la factura.

3. Refrigeracion I.- Se refrigeran en la camara para materia prima hasta que sea utilizada.

4. Descongelacion.- Las materias primas se descongelan a temperatura ambiente, debajo de
una mesa de trabajo, un dia antes de la elaboracién del preducto.

5. Pesaje I1.- Se pesan 55 kg de recorte 80-20 y 35 kg de recorte de papada dando un peso
de 90 Kg.

6. Picado.- Se ptca la camne y la papada en trozos de 10 cm.

7. Refrigeracion [I.- Regresa a la chmara para materia prima en cajas de plastico para
disminuir su temperatura.

8. Molido.- Se introduce en el molino la came y la papada alternando homogéneamente.

9. Refrigeracion 111.- Regresa a la cémara para materia prima en cajas de pldstico limpias

para disminuir su temperatura.



22

10. Férmula.- Se prepara la formula pesando cuidadosamente los ingredientes en polvo,
basidndose en la cantidad de 156 g/Kg de sal pura conformada de nitritos y nitratos, 0.05%
de eritorbato de sodio que se utiliza como antioxidante.”

11. Mezclado.- Se vierte la carne molida en la revolvedora 2 minutos y se le agrega la
mezcla para chorizo argentino y se mezcla por 10 minutos més.

12. Refrigeracion I'V.- Regresa a la cdmara para materia prima en cajas de plastico limpias
para disminuir su temperatura.

13. Embutido.- Se llena la embutidora y la pasta se introduce en las tripas.

14. Atado. -Se le da medida y se ata manualmente, se perfora para romper burbujas de aire
y se adhiera bien la tripa evitando el crecimiento de aerobios.

15.- Oreado.- Se deja en una mesa de trabajo 12 horas.

16.- Camara de producto terminado.- Se almacena hasta que se adquiera este producto, sin
ser empacado en bolsa y se encuentra a una temperatura de 3° C.

17. Venta.- Se empaca y se comercializa todo el lote antes de 15 dias.

D'13-12-95 NORMA oficial mexicana NOM-122-SSA —1994, Bienes y servicios. Productos cirnicos
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Flujograma de produccion de chorizo fresco argentino
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|
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*Camara de materia prima CMP. *Camara de producto terminado CPT
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Croquis de la planta con ubicacién de etapas de chorizo fresco argentino
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*Cémara de materia prima CMP. *Cémara de producto terminado CPT
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Resultado del analisis e identificacién de Peligros del chorizo fresco tipo argentino
Biologicos:

Recepcion.- Posiblemente la came puede recibirse contaminada con E. coli, por las
caracteristicas de temperatura y pH de la came.

Atado o amarre artesanal.- La temperatura y el pH alcanzan rangos de crecimiento, si el
producto ya se contaminé por malas practicas de higiene con S .qureus, en la siguiente
etapa es probable que pueda tener un crecimiento optimo.

Oreado.- Es realizado a temperatura ambiente por 12 horas, en donde posiblemente se
encuentre S. aureus 'y E.coli, por contaminacion cruzada o por malas précticas de higiene.
El resultado del registro de tiempo, temperatura y pH del chorizo fresco tipo argentino se
pueden consultar en el cuadro 7.

Resultado de los posibles peligros potenciales, puntos criticos de control y limites criticos,
analizados con el sistema HACCP en el chorizo fresco tipo argentino. (Consultar cuadro 8,
9,10y 11)

Quimicos:

Las materias primas se almacenan a una temperatura de 13 ° C, son utilizadas a la semana
de ser adquiridas, por lo que no llevan un largo periodo de almacenamiento.

Formulacién.- Muestra la adicién de sal pura conformada por nitritos y nitratos, estos
compuestos son muy téxicos y pasar el nivel permitido puede causar intoxicacion en el
consumidor.

En la etapa de mezclado no se respetan 12 minutos en la revolvedora, por lo cual no se

distribuyen bien los ingredientes en polvo en la carne.



26

1. Buenas practicas de manufactura

En Instalaciones los resultados son los siguientes:

El establecimiento no cuenta con un flujo lineal de produccion, cuenta con magquinas
embutidoras, molino, revolvedora, atadoras, congeladores, cdmara de vacip y cadmaras de
refrigeracion limpias y en buen estado para la produccion. (Consultar cuadro 12)

Control de fauna nociva.- Cada mes se realiza una desinsectizacion, el producto utilizado es
piretrinas contra moscas, cucarachas y mosquitos, de los cuales solo hay moscas, por falta
de mosquiteros en el bafio, las indicaciones para la aplicacién del producto son: ausencia de
embutidos, utensilios y personal. Para el control de roedores se colocan trampas con cebos
envenenados con guarfarina en el bafio, oficina, y junto a botes de basura, los cuales se
renuevan cada 3 meses. Sin embargo no se evidencio la presencia durante el dia, de estos
roedores en la planta.

Limpieza y desinfeccién. - La limpieza se efectlia diario al érmino de la jornada laboral,
las méquinas utilizadas para la produccion se limpian, los pisos, paredes, bafios, lavamanos
y utensilios, son lavados con jabén y desengrasante, después se desinfectan con una
solucién de yodo 15 ml en 10 litros de agua 6 con cloro 2 ml en 2 | de agua. Los productos
usados en limpieza y desinfeccion son: cloro, yodo y desengrasante de uso casero y jabén
para trastes de uso general.

Identificacién.-Todos los préductos elaborados se cedifican por lote, para que puedan
hacerse rastreos rapidos y efectivos.

2.-Procedimientos Estindar de Higiene Operacional (SSOP).

Son programas que se encuentran considerados dentro de las BMP y son los signientes:
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Mantenimiento de la planta.- Es anual y consiste en pintar las paredes de color bianco,
manteniendo una superficie lisa para el facil lavado, asi como las tuberias de gas (amarillo
ocre), agua (verde claro) y electricidad (blancas), como lo indica la NOM-008-Z0O0-1994,
(Especificaciones Zoosanitarias para la Construccién y Equipamiento de Establecimientos
para el Sacrificio de Animales y los Dedicados a la Industrializacién de los Productos).
Ventilacion.- No hay ventilacién ni ambiente contrelado para el personal pero si para el
producto, se encuentran dos camaras de refrigeracion, una para materias primas y una para
el producto terminado asi como ura cdmara de maduracion para el producto que necesite
este proceso.

Abastecimiento de agua.- El suministro de agua proviene del depésito que se encuentra en
la parte superior del edificio y es suficiente para las operaciones previstas en el dia como
son: lavado de manos, limpieza de utensilios y maquinaria. El agua utilizada para la
elaboracién de los productos camnicos, proviene de garrafones de agua purificada sellados.
Las aguas residuales desembocan en el drenaje general del edificio, la planta cuenta con
pendiente en el piso y una coladera de rejilla de 2 metros de largo por 30 cm de ancho,
ubicada frente a la cAmara para materia prima

Sanitarios.- Hay un sanitario para 4 trabajadores, asi como casilleros para guardar
individualmente sus pertenencias.

Lavamanos.- Se cuenta con un lavamanos en la planta con suministro de agua caliente y
fria, asi como de un pedal para su manejo.

Personal.- Los empleados al entrar a la planta tiene que uniformarse de bata blanca manga
corta, mandil, cofia y cubreboca, no usan botas antiderrapantes.

Errores comunes durante la elaboracion de ambos productos.
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Al salir del bafio o realizar cualquier actividad fuera de la planta, se lavan las manos con
agua tibia y jabon antibacterial, se colocan gel de alcohol en las manos e inician sus
labores. Este lavado de manos no se realiza correctamente por ningln empleado. Dejan
abierta la puerta del bafio. permitiendo el paso hacia la planta de moscas. Estos insectos se
observaron, sobre ia etapa de madurado en otros productos. Los botes de basura no cuentan
con un pedal para abrirse, por lo que se manejan con las manos.

El producto terminado es colocado en cajas de plastico limpias sobre el piso sin tarimas, no
respetan un flujo en la produccion, solo hay 3 empleados que realizan diferentes actividades
en la planta, en un lapso muy corto de tiempo sin que se puedan evitar los cruces de
contaminacion. No se lleva registro de las temperaturas de cada etapa y para el comienzo de
cada una se requiere una temperatura de 0° C. Colocan los carros transportadores de
producto en el paso de flujo de personal. El transporte de venta no lleva clima de
refrigeracion y la temperatura del producto aumenta en el trayecto de venta.

3. Analisis de Peligros Fisicos para ambos productos.

En la etapa de molido no se revisa el paso de cartilago y huesos, que no pudieron ser
reducidos de tamaiio por €l molino. La temperatura de la pasta es de 0 ° C y los trabajadores
deben meter la mano en la revolvedora para agilizar normalmente el mezclado, pero se
realiza introduciendo la mano en una bolsa de plastico para que la temperatura de la pasta
no lastime su piel.

En el atado o amarre quedan sobre la mesa de trabajo, pequefios trozos de tripa que se
rompieron durante el embutido y que se deben de separar de la pasia. Para ambos productos
suelen estar presentes en las mesas de trabajo, objetos como clips para perforar el producto

y sacar el aire de la tripa, trozos de hilos que sobran al ser atados los chorizos.
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4. Resultados de los anilisis bacteriol6gicos realizados en los productos cArnicos.
Para la verificacién de una probable contaminacién biologica por malas préacticas de

higiene se realizé un analisis bacteriologico de los productos dando como resultados:

Chorizo vela madurado:

(Consuitar anexos 3, 4, 5)

Mesofiiicos aerobios 73,000,000 UFC / g siendo el limite méximo 5 000,000 UFC/ g.
Coliformes no fecales NMP 3/ g.

Salmonella spp negativo

Escherichia coli negativo

Staphylococcus aureus 3 UFC / g, limite maximo 1000 UFC/ g

Chorizo fresco tipo Argentino:

(Consultar anexos 6, 7, 8)

Mesofilicos aerobios 300,000,000 UFC / g siendo el limite maximo 5 000,000 UFC/ g
Coliformes NMP 500 fecales /g

Salmonella spp negativo

Escherichia coli negativo

Staphylococcus aureus menos de 3 UFC/ g limite maximo 1000 UFC/ g

http://www.economia-nom.gob.mx-NM-194
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VI. DISCUSION

Los resultados muestran que el chorizo vela madurado es un producto controlado desde la
recepeion de la came que proviene de un rastro TIF, se recibe a una temperatura donde hay
un minimo crecimiento bacteriano, ain si la carne llegara contaminada por Trichinella
spiralis, este tratamiento térmico destruiria al parasito. Cada vez que la temperatura
aumenta por etapas se refrigera en la cdmara para materia prima para disminuirla, este
tratamiento no es especifico para reducir el riesgo de contaminacién microbiolégica, sino
para evitar que la pasta tome una textura blanda que no permita su uso en los diferentes
aparatos, por lo cual las refrigeraciones no fueron tomadas como puntos criticos de control.
Los resultados indican que el chorizo vela madurado puede presentar peligros potenciales
como son E. coli y S. aureus; los cuales se manifiestan por malas practicas de manufactura
e higiene. El madurado correcto permite la conservacion del producto por largo tiempo en
un ambiente anaercbio. La adicion de fosfatos permiten una acidificacion del producto el
cual llega a niveles de pH, en los cuales los microorganismos que causan enfermedades
trasmitidas por alimentos no pueden multiplicarse e incluso sobrevivir. La utilizacion de
fosfatos también se requiere para reducir la viscosidad de la pasta y la resistencia de
microorganismos al calor; asi como para su conservacion; se utilizan a razén de 10 g por
100 kg de carne molida, los fosfatos no representan un peligro quimico.

En este proceso se puede observar un efecto de la temperatura y el ph del producto en las
diferentes etapas sobre el desarrollo de microorganismos patdgenos durante la produccion.
Al inicio la temperatura es de — 0 ° C, y el pH es neutro, por lo tanto no se presenta
crecimiento de microorganismos. Mientras avanza el proceso, la temperatura va en
aumento y el pH va disminuyendo gradualmente. Cuando la temperatura esté en los rangos

de crecimiento y el pH también, hay mayor manipulacién del producto, por lo tanto es
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donde probablemente puede Haber contaminacion microbiolégica por malas précticas de
manufactura e higiene. (Consultar figuras 1 y 2)

La etapa de madurado resulté ser un Punto Critico de Control en el proceso de chorizo vela,
ya que ocurren diversos cambios en ella, como la disminucién de la concentracién de agua
que es del 12 a 20 % de su peso en 14 dias, presentando un aumento de sal comin y la
acidificacién gradual de la pasta que reduce la proliferacién de microorganismos.

Los Limites Criticos del madurado son: temperatura méxima de 16° C y un 75% de
humedad relativa, para propiciar el desarrollo del moho de la familia Penicillium, el cual
debe ser de color blanco y debe ser retirado del embutido, antes de la venta del producto.
Los limites criticos también evitan que haya alteraciones fisicas y el desarrollo de
patogenos potenciales en el producto durante el madurado.

Si este producto se contaminara con Salmonella, el madurado seria un tratamiento para
eliminarla, pero si es realizado incorrectamente seria el medio perfecto de crecimiento de
la bacteria. Este producto, por ser crudo, tiene un margen de tolerancia de ciertos
microorganismos; excepto Salmonella spp, la cual debe ser negativa en 25 g de producto.
Si la bacteria estuviera presente en el alimento, puede ser destruida al ser expuesta a un
tratamiento térmico, el cual es: 80° C durante 30 minutos. Para S. aureus el limite méximo
de presencia en el alimento, es de 1000 UFC y se le administra un tratamiento térmico de
60° C durante 20 minutos. E. coli tiene que ser negativa en el alimento, pero si estuviera
presente, su tratamiento térmico es 80° C durante 4 minutos. '’ |

Los mesofilicos acrobios probablemente se encuentren altos, debido a que con el proceso
de madurado y la temperatura en la que se encuentra el producto se permite su desarrollo.
La presencia de Staphylococcus aureus fue minima sin embargo su hallazgo evidencia una

falla en la BPM.
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El chorizo fresco tipo argentino se produce con carne procedente de un rastro TIF, llamada
de segunda por tratarse de retazo y grasa. En este caso existe mas manipulacion ya que la
carne se trocea con anterioridad, por lo que puede recibirse contaminada, siendo entonces la
etapa de recepcién un Punto Critico de Control. Los limites criticos para esta etapa, son la
temperatura en la que es recibida la came, menor a 0° C, que no permite la multiplicacion
de peligros potenciales como E. coli y S. aureus. El chorizo tipo argentino no pasa por una
etapa de maduracién por lo que se le agrega sal pura, la cual sirve como bactericida y
fijador de color, la cual esta constituida de nitratos y nitritos y se utiliza en razén de 50 g
por cada 100 kg de carne molida, siendo la etapa de formulacidn, el segundo Punto Critico
de Control para este proceso. También se agrega 0.05% eritorbato de sodio, que se utiliza
como antioxidante. El limite critico para este PCC, es 156 ppm de sal pura, el rebasar este
limite materializaria un peligro quimico.

Los resultados del sistema HACCP indican que el chorizo fresco tipo argentino puede
presentar peligros potenciales como son E. coli y S. aureus, los cuales se manifiestan por
malas practicas de manufactura e higiene. A este producto, por ser crudo, se le da un
margen de tolerancia de ciertos microorganismos, los cuales deben de ser destruidos con
tratamientos térmicos antes de ser consumidos, en el caso de S. gureus es 60° C durante 20
minutos, el de E coli es 80° C durante 4 minutos.

Los mesofilicos aerobios se encuentran por encima del nivel permisible, ya que este
producto tiene mayor manipulacién y por el tiempo en que es oreado a temperatura
ambiente. La presencia de S. aureus y de coliformes fecales evidencia fallas en las BPM, ya

que el limite de tolerancia en coliformes fecales es 0.



33

Ambos productos tienen un proceso de elaboracion donde la temperatura es controlada atin
sin ser su finalidad, evitar una contaminacién biolégica, ademas de ser etapas muy cortas.
Sin embargo también se encuentran en estos rangos de crecimiento otros microorganismos
que no se mencionan con anterioridad, por no ser los de mayor frecuencia causantes de
enfermedades trasmitidas por este tipo de alimentos en particular y entre ellos se encuentra
a Yersinia enterocolitica, Campylobacter jejuni, Clostridium perfringens y Rotavirus.*'"'*
Mora MP en 1998. Realiza el Sistema de Anélisis de Riesgos y Puntos criticos de control
en una empacadora, apoyandose en un andlisis bacteriolégico minucioso de chorizo fresco
en tripa de coldgeno y chorizo madurado en funda de colageno, en donde los objetivos
fueron la identificacion de Salmonella spp y S. aureus , organismos Coliformes y meséfilos
aerobios, encontrando en chorizo fresco, Salmonella typhimurium, Coliformes y meséfilos
aerobios sobrepasando estdndares permitidos y a Salmonella spp negativa; en chorizo
madurado se aislo Salmonella heidelberg, los estudios son similares sin embargo en este
trabajo no se aisl6, en ninguno de los tipos de chorizo a Salmonella y si a S. aureus ,
ademas de que las tripas utilizadas en los chorizos madurado y fresco son naturales,
perteneciendo a la raza porcina. En cuanto a la presencia de S. aureus, organismos
Coliformes y meséfilos aerobios, los resultados obtenidos son semejantes, indicando la
falta de vigilancia en la higiene de los operarios.

Asi mismo Salgado JM en 1996 en una empacadora, estudio la presencia de Salmonella
spp, como peligro en el Anélisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control y la identificacién

de puntos criticos de control, en el proceso de tres tipos de chorizo, chorizo fresco con
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tripa artificial, chorizo madurado en tripa artificial y chorizo madurado en tripa natural,
analizando 5 lotes de cada uno de los tres chorizos, tomadas a lo largo de la cadena del
proceso. Para el aislamiento se utilizaron medios de enriquecimiento caldo Kauffman y
caldo Selenito- Cisteina y medios selectivos de Xilosa lisina desoxicolato. Las
serovariedades de Salmonella identificadas fueron S. heidelberg, S. derby, S. typhimurium,
S. stanley y S. branderburg, sin especificar en que tipo de chorizo fueron aislados. En ésta
investigacién, no se busco un serotipo especifico de Salmonella, ademds de que no se aislé
ésta bacteria, no se escogieron lotes especificos de la produccion para el estudio y los
resultados mostraron la ausencia de Salmonella en ¢l producto .'* *

Vega LH en 2002, menciona al sistema HACCP como una herramienta para el
funcionamiento correcto de las empresas y el modc en que pueden evitarse o disminuir los
peligros potenciales, en este estudio de control de calidad de los alimentos aplicados a
diferentes empresas en el estado de México, se mencionan las medidas de control que
pueden aplicarse a los peligros existentes en base a BPM, por consiguiente se recomienda
la aplicacion de programas que mantengan una supervisién y control de los operarios y de
las actividades que realizan, su no aplicacién se manifesté con la presencia de los
indicadores de inocuidad, los cuales se encontraron en niveles altos.'®

Recomendaciones

Las recomendaciones para mejorar las Buenas précticas de manufactura en la planta y en la
éroduccién son las siguientes:

Las aguas residuales desembocan en el drenaje general, se debe analizar la posibilidad de
instalacion de una pequefia planta de tratamiento y la realizacion de un estudio de impacto
ambiental, para conocer si estos residuos afectan el ambiente. Seguir el flujo correcto de las

etapas, sin que haya cruces de contaminacién o evitarlo lo menor posible, disefiando un
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diagrama de flujo en la planh.l y haciendo los cambios necesarios de la maquinaria para
facilitar el flujo correcto, asi como considerar la contratacion de mas personal.

Debe establecerse capacitacién y vigilancia de personal, para observar el buen
cumplimiento de las POES y BPM. Asignar a una persona para que tome y registre las
temperaturas y pH de los procesos. Mencionar al duefio la compra de botas antiderrapantes
para evitar accidentes. Insistir en lavar correctamente las manos antes de entrar a la
produccion, al sanitario y después de salir, antes y después de comer y al salir de la planta
de produccién.

Se deben separar materias primas de productos terminados y debe mantenerse una estiba
correcta, en lugares como las camaras de materia prima, de producto terminado y almacén
de ingredientes en polvo, ain siendo espacios reducidos, a fin de evitar que se dafien dichos
productos.

Evitar la introduccién de materiales ajenos en los aparatos e ingredientes durante la
produccién, que puedan daiiarlo o causar un accidente a los empleados o al consumidor.
Lavar las cajas transportadoras antes de cada etapa, asi como la compra y uso de tarimas
que deben utilizarse en las camaras de refrigeracion y de almacenamiento.

El agua embotellada no garantiza que no tenga niveles altos de algunos microorganismos,
por lo que se deben de realizar analisis bacteriolégicos del agua utilizada, recurriendo a un
laboratorio de confianza.

Se debe analizar el hecho de que esta pequefia planta de alimentos no se encuentra en una
zona industrial, sino en la planta baja de un edificio de condominio, por lo que habia que
pensar a futuro €n cambiar dé domicilio a un lugar con més amplitid en una zona donde

sea comun la produccién dé alimentos.
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VII. CONCLUSIONES

Se reconocieron y estudiaron los procesos de elaboracién de los productos, encontrandose
diferencias en ingredientes, en nimero de etapas, temperatura, ph y en la duracién del
proceso, también se demostré una menor o mayor manipulacién de los productos por las
diferencias en sus etapas, esto se manifesto en los resuitados de inocuidad al mostrar que el
chorizo vela es un producto que, al llevar un proceso de maduracion, resulta mas seguro
que el fresco. La manipulacion del chorizo fresco antes del oreado, puede ser el momento
en donde ocurre la contaminacion con Coliformes fecales, proliferando en el tiempo en que
permanece a temperatura ambiente. El chorizo fresco tiene resultados bacteriologicos con
limites tolerables, pero con la presencia de S. aureusy coliformes fecales, se comprueba
una falla en la preduccion, un procesamiento inadecuado o un mal manejo de los productos,
bajo condiciones mininas de higiene en los empleados, ademas de indicar que la adicion de
nitritos y nitratos no control$, ni disminuy6 la presencia de microorganismos patégenos,
como se esperaba con su uso. |

Esto se puede corregir con la implantaciéon permanente de sistemas como el HACCP y de
programas de BPM Y POES, lo cual es probablemente, la falla més importante en la
produccién.

No se encontraron los peligros potenciales que se esperaban con el sistema HACCP, sin
embargo hay microorganismos que al encontrarse por arriba de los limites tolerables,
pueden causar dafio a la salud del consumidor, si esta mal cocinado antes del consumo.

Los resultados del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, deben ser constatados

por los andlisis de laboratorio que se requieran.



37
VHI. LITERATURA CHAbA
1. SANZ EC. Enciclopedia de la Came Produccién Comercio Industria Higiene, Espasa
Calpe S. A. Madrid, 1948.
2. Instituto Panamericano de Proteccién de los Alimentos y Control de Zoonosis
(INPPAZ), Organizaciéon Panamericana de la Salud (OPS), Organizacion Mundial de la
Salud (OMS): Guia de Sistemas de Vigilancia de las Enfermedades Trasmitidas por
Alimentos y la Investigacién de Brotes, GUIAVETA, 2001.
3. Instituto Panamericano de Proteccién de los Alimentos y Control de Zoonosis
(INPPAZ), Organizacién Panamericana de la Salud (OPS), Organizacion Mundial de la
Salud (OMS): Anélisis de peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), Herramienta
Esencial para la Inocuidad de Alimentos, 2001.
4. The International Comission on Microbiological Specification for Food of the
International Union of Microbiological Societies (ICMSF). El Sistema de Anlisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control, su Aplicacion a las industrias de Alimentos. Acribia,
Espaiia, 1991.
5. Instituto Panamericano de Protecci6n de Alimentos y Zoonosis (INPPAZ), Organizacion
Panamericana de la Salud (OPS), Organizacion Mundial de la Salud (OMS). El Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control en la Inocuidad de los Alimentos Guia Breve.
6. Bryan LF. Evaluacién por Analisis de Peligros en Puntos Criticos de Control, Guia para
Identificar Peligros y Evaluar Riesgos Relacionados con la Preparacion y Conservacién de

Alimentos. Organizaci6n Panamericana de la Salud.



38

7. Codex Alimentarius. Higiene de los Alimentos. Textos Basicos. 2* Editorial. Secretaria
del Programa Conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias, FAO, Roma. Anexo al
CAC/RCP-1 (1969), Rev.3 (1997).

http://www.fao.org/DOCREAP/Q05/Y 1579S/y 1579s03.htm#TopOfPage

8. Secretarfa de Educacion Publica. ElaboAracién de productos cadmicos, Manuales para la
educacién agropecuaria, Trillas Séptima reimpresién, Junio del 2000.

9. Méndez R 1. El protocolo de Investigacion, Editorial Trillas. Primera reimpresion
1991.

10. SECTUR, Manejo Higiénico de los Alimentos, Manual Operativo Programa “H”, 1995.
11. Karsten F. P. Higiene Veterinaria de los Alimentos, Acribia S.A., 1991

12. Merchant 1A, et al. Bacteriologia y Virologia Veterinarias, Acribia Zaragoza Esparia,
1980.

13. Mora MP. Analisis de Riesgos e Identificacion de Puntos Criticos de Control (HACCP)
en el Procesamiento de Tres Derivados Camicos Crudos en una Empacadora de la ciudad
de México, 1998. México, DF.

14. Salgado JM. Salmonella sp en tres Tipos de Chorizos como Peligro Dentro de un
Sistema de Anidlisis de Riesgos e Identificacion de Puntos Criticos de Control en una
Empacadora de la Ciudad de México, 1996. México, DF.

15. Vega LH. El Control de Calidad de los Alimentos Empleando el Método HACCP, 2002
México DF.

16. Born GVR, et al. Bacterial Protein Toxins, Espringer, 2000.

17. Soulsby EJL. Parasitologia y Enfermedades Parasitarias en los Animales Domésticos,

Séptima Edicién, Nueva editorial Interamericana, 1988.



39

18. Cordero MC, et al. Parasitologia Veterinaria, Tercera reimpresion, Mac Graw Hill

Interamericana, 2002.

19. Libby JA, et al. Higiene de la Carne, Segunda Edicion, Editorial, Continental SA de
CV. México, 1986.
20. Norma Oficial Mexicana NOM-008-ZO0-1994 Especificaciones Zoosanitarias para la

Construccion y Equipamiento de Establecimientos para el Sacrificio de Animales y los
Dedicados a la Industrializacién de Productos Cérnicos.

21. Norma Oficial Mexicana NOM-122-SSA 1-1994, Bienes y servicios. Productos de la
carne. Productos carnicos curados y cocidos, y curados emulsionados y cocidos.

Especificaciones sanitarias. http://www.salud.gob.mx/unidades/cdi/nom/122ssal4.html|

22. Lage SJC. Panorama Sistemético de las Aplicaciones de la Tecnologia de Bajas
Temperaturas a los Alimentos, Universidad Nacional Auténoma de México, México 1989.

23. Manual de Industrias Alimentarias, Tercera Edicion, Editorial. A Madrid, Vicente
Ediciones, 1989.



40

ANEXO 1

Microorganismos indicadores de inocuidad
Son microorganismos que indican la presencia de patégenos o sus toxinas, la posibilidad de
que las préicticas de manufactura fueron inadecuadas durante la produccién, procesos de
almacenamiento o distribucién.’
Coliformes totales.-Son indicadores de la familia Enferobacieriaceae, son bacilos Gram
negativos no esporulados, los géneros Escherichia , Enterobacter, Citrobacter y Klebsiella
no indican necesariamente contaminacién fecal o la presencia de patogenos estrictos.'”
Coliformes fecales y Escherichia coli. En los alimentos procesados de origen animal la
presencia de un gran nimero de Enterobacteriaceae indica procesamiento inadecuado y
recontaminacion después del proceso. ™"
Otro indicador es Staphylococcus aureus el contenido alto de esta bacteria indica un posible
peligro, debido a la produccién de una toxina e indica fallas en los procedimientos de
sancamicnto. % 19
Bacterias patégenas
Salmonella.-Son bacilos no esporulados, Gram-negativos de la familia Enterobacteriaceae
son méviles producen 4cidos, gas de la glucosa, maltosa, manitol son parésitas del hombre
y de los animales, se considera a nivel mundial como la enfermedad transmisible por
alimentos mas frecuente. La salmonella que provocan enteritis suelen llegar al hombre a
través de alimentos originando, el cuadro de intoxicacién alimentaria, ademés de la
contaminacion fecal que es producida por el hombre, en los animales se puede presentar sin

ocasionar signos, pero el estrés del transporte puede eliminar la bacteria. "'
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Staphylococcus aureus. Este género pertenece a las células esféricas ovoides, agrupadas en
racimos, son inméviles Gram-positivos, aerobios facultativos, son flora normal de hombres
y animales. Los alimentos que en el transcurso de su elaboracién tienen contacto directo o
indirecto con personas estdn especialmente expuestos a contaminarse, por eso muchos
productos alimenticios con relativa frecuencia la contienen, la importancia de
Staphylocaccus aureus se da por la variedad de sustancias toxicas que produce. 1,126
Trichinella spiralis. Causa Triquinosis es la principal enfermedad parasitaria transmisible al
hombre. Es un pardsito helmintico que completa su desarrollo en un solo huésped, que
puede ser cualquier mamifero, produce una enfermedad asintomdtica en donde el pardsito
puede sobrevivir en la musculatura del huésped, durante mucho tiempo, después de
consumir esta carne en donde se encuentra en forma enquistada el parésito liberando larvas
que migran.'”'®

Existen zonas térmicas de multiplicacién minima, éptima y méxima. La banda meséfila
estd en un rango de entre 5 y 10 © C, también para la mayoria de los mohos y hongos
presentes en los alimentos, hallando su zona por debajo de las bacterias meséfilas entre 25
y 35° C, las bacterias terméfilas son gérmenes esporulados aerobios cuya multiplicacion se
inicia a partir de 10-12°C. '"-'%1

La multiplicacién de los microorganismos depende, aunque en grado diferente de la
presencia de agua y del pH. El rango de pH en el cual se da mayor crecimiento bacteriano
es el neutro, por eso se ha detectado que los alimentos peligrosos de contaminacitn

pertenecen a este rango y el rango de Aw en donde hay mayor crecimiento es el de 0.90 a

1L 12.19.E

E httpy//www.foodscience.afisc.csiro.aw/water_fs.htm
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ANEXO 2

Caracteristicas de productos cirnicos embutidos

Materias primas

Para la elaboracién de productos cdrnicos se utilizan materias primas; sustancias
alimenticias que intervienen en distintas formas en la elaboracién de productos cdmicos
como son: came, grasa, tripas naturales y artificiales y especias.® !

Carne

La came es el tejido muscular de los animales, en la alimentacién humana se utiliza en
forma directa o procesada, esta constituida por agua, proteinas, grasa, sales e hidratos de
carbonos, en la elaboracion de embutidos se utiliza camne de animales de segunda calidad,
medias canales de animales semigrasos y de tercera calidad, medias canales de animales
grasos. En la eleccién de la care que va a ser procesada deben tomarse en cuenta el color,
el cual depende de la edad del animal, el estado de maduracién, el cual debe de ser
aproximadamente de 4 dias en refrigeracién y la capacidad fijadora del agua que aumenta
con el picado de la carne liberando proteinas en cantidades variables.™''

Grasa

La grasa destinada a la elaboracién de productos crudos es la de los tejidos, como la dorsal,
la pierna y la papada, que es resistente al corte.®

Tripas naturales

Con la fabricacién de los embutidos se inicié también el aprovechamiento de érganos
huecos, de los animales de abasto para proteger los productos de influencias externas asi

como para su conformacién y conservacién.
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Las tripas naturales se obtienen del sacrificio y deben de garantizar que no serdn un riesgo
para la salud del consumidor eliminando, cualquier residuo que en ella se contenga y del
exterior."'

Sustancias Curantes

Son sustancias que causan alteraciones positivas en la carne, como el mejoramiento de la
conservacion, el aroma, el color, el sabor y la consistencia. Ademas, sirven para obtener un
mayor rendimiento en peso, porque tienen capacidad fijadora de agua.''

Entre ellas podemos encontrar a los nitratos y nitritos, el nitrito es un producto altamente
toxico, para la elaboracion de productos cérnicos sélo estd permitidos 156 partes por
millén.'""!

Condimentos

Los condimentos constituyen complejas mezclas de sustancias de partes aprovechables de
plantas, semillas y frutos confiriendo sabores a los productos.'"

Especias

Son sustancias aromdticas son de origen vegetal y se agregan a los productos cirnicos para
conferirles olores y sabores peculiares.® '

Sistemas de Conservacion.

Los sistemas de conservacién de la came se dividen en sistemas fisicos como:
refrigeracién, congelacién, desecacién y esterilizacién; los quimicos incluyen la salazon, el
curado y el ahumado.'!

Refrigeracion

“hitpz/fwww.salud.gob.mx/unidades/cdi/nom/122ssal 4.html
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La aplicacién de frio permite la conservacion de la came, eliminando su calor natural
frenando el desarrollo de los procesos de descomposicion.''**'

La refrigeracion sin corriente forzada de aire, recibe el nombre de refrigeracién lenta y
proporciona a la carne escasa capacidad de conservacion. La refrigeracién rdpida se efectia
seguido del sacrificio a una temperatura de 0 y —1° C con intenso flujo de aire y una
humedad relativa del 90- 100%; las condiciones dptimas para el almacén de depésito son
una temperatura de -1 ° C y una humedad relativa del 90 % .'"*

Congelacion.

Mediante la congelacién, se transforma la mayoria del agua contenida en la célula y
espacios intercelulares, en cristales de hielo. De esta manera se bloquean las actividades
bioquimicas en el producto y es posible realizar una conservacion de hasta 20 meses, la
conservacién del producto congelado es la fase mas delicada de todo el proceso, si la
duracién de conservacién es de tres meses, la temperatura debera de ser de -12 ° C, con una
alta humedad relativa.'"

Desecacion

Es el método de conservacién en el cual se elimina parte del agua de los tejidos, hasta llegar
a condiciones en las cuales los microorganismos no puedan desarrollarse. Se puede emplear
¢l calor natural al aire libre o calor artificial por aire caliente forzado.®

Ahumado

Consiste en cubrir con humo la came curada, desecada o salada. El humo tiene sustancias
que ejercen una accién bactericida y que proporcionan un color, olor y sabor caracteristicos
al producto. El humo es generado por la combustién incompleta de distintas clases de

madera, como roble, olmo y maderas arométicas alcanzando temperaturas de 17 a 25 ° C.*
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Enmohecimiento
El enmohecimiento que sufren articulos ahumados y que son necesarios para el proceso de
maduracién del producto son causados por la especie Penicillium roqueforti, que debe ser
exento de toxinas y que tiene una gran capacidad para desdoblar grasa y proteinas ademis,
de contribuir en la maduracién de quesos y embutidos, su color debe ser blanco
aterciopelado y debe de extenderse sobre el producto homogéneamente confiriéndole
calidad. '
Madurado
El proceso de maduracién obedece esencialmente a la acidez de la pasta, a la sustraccién de

agua y al aumento de la sal comin.""*
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ANEXO3

el il

DEPARTAMENTO DE

FMULTN'; ;I. WA ‘hll—l\ll"::llr" A V Mch.cm

. Usiversicad M. 3000, Covoacin, 045, Misico, OUF, Tel. 56 22 9 009100
SN, Wi

CONSTANCIA DE RESULTADOS
BACTERIOLOGIA Y MICOLOGIA

EM.IIOLOGIA

Num. de caso: RM-_04 /960
Nom. Interno: B-__04 - 894

fgr
o Staphylococcus aureus : Menos de3 / gr
A QUIMIOTERAPEUTICOS
A B C D A B C D A B C D
| Pemciina “Kanamicina Furadantina B 1
Cloxacifing Eritromicina Novobiocina
Amasiciiing Lincomicina Norfloxacina
[ —Cubenkding Tetraciclina Envolioxacina
Celalotina Cloranlenicol IMIPENEM
Celotmdma Polimiodna B
Sulfonamidas ]
Gentamicing Ml-
S=Sensibles R=Resistentes I=intermedios
COMENTARIOS:
ufc: Unidades formadoras de colonias
La cuenta de coliformes se realizd mediame la Wcnica de Mimero Més Probable (NMP)
o 0. Bo.
Dr. Vi

ESTE RESULTADO SOLO TIENE VALIDEZ EN FORMATO Y CON FIRMAS OR
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ANEXO 4

FACULTAD DE MEDICINA VETERINARIA Y ZOOTECNIA

DEPARTAMENTO DE MICROBIOLOGIA E INMUNOLOGIA
mmu-mm“uuun:m
SNAWN Fa N2

CONSTANCIA DE RESULTADOS
BACTERIOLOGIA Y MICOLOGIA

Examen solicitado:
D - ace D D o D
Orientado a:__Determingciin de: Seimonefls _spp
FINAL Y RELATIVOS
NEGATIVO al desarrolio de Saimonells spp a los 10 (diez) dias de incubacién
SUSCEPTIBILIDAD A QUIMIOTERAPEUTICOS
A B C D A B C D A B C D
Kanamicina Furadantina
Acido Nalidixco
Novobiocina
Norfloxacina
Enroficxacina
IMIPENEM
I=intermedios

l.lv- e . da Calidad
ESTEM;MNMTEE\'MENWWYCONWSW
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ANEXOS5

FACULTAD DE MEDICINA VETERINARIA Y ZOOTECNIA
DEPARTAMENTO DE MICROBIOLOGIA E INMUNOLOGIA

Mo, Uindvarniciad Ne. ucmmmu.uun--w
T DRSS - b

CONSTANCIA DE RESULTADOS
BACTERIOLOGIA Y MICOLOGIA

MNim. de caso. RM-_05 | 337
Num. Interno: B-__ 05 - 158

MVZ. Responsable: ESMERALDA VANESA BUITRON PEREZ Fecha: 25 02 2005 _

Propietaric ESMERALDA VANESA BUITRON PEREZ Nom Externo __ N A
Direccién: ROSAS 27 APATLACO MEXICO D.F Tekfono: __01 15
Especie’ ___xxxxxex Raza OO Sexe. __pooouocoek  Edad: oocoooooe
Muestra: ____ CHORIZO MADURADO DE CERDO
Examen sohcilado;
a Qui O gico ] Seroisgico []
\egativo al de coli después de 4 dias de incubacidn,

SUSCEPTIBILIDAD A QUIMIOTERAPEUTICOS
1] A B € D

. " o A B C D
Penicdina _ || Kanamicina Furadantina
e : -
Carbenidina Tetraciclina Enrofloxacina
Cefalol Clorantenicol IMIPENEM
Cefotaoma Polimixdna B
| Estreptomicina__ Sulfonamidas 1 ! L]
e | | ] T L [ 11 ettt
S=Sensibles R=Resistentes I=intermadios
COMENTARIOS:
“POR Mi RAZA HABLARA EL ESPIRITU™ /g/ J

,Vo.Bo, /| 4 Vo. Bo. ° IIH
4 % - b 1S/

» L t‘“- e
Micolégico de Calidad = [
ESTE RESULTADO SOLO TIENE VALIDEZ EN FORMATO Y CON FIRMAS ORIGINALES
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ANEXO 6

[ FS3-MEL-MV-005

L o .

FACULTAD DE MEDICINA VETERINARIA Y ZOOTECNIA
DEPARTAMENTO DE MICROBIOLOGIA E INMUNOLOGIA

v, Universidad Mo, 3008, Coyoacin, 84310, Méxice, DF. Tel. 55 22 55 00N1AT
56225006197, Fax S5 2 BT

CONSTANCIA DE RESULTADOS
BACTERIOLOGIA Y MICOLOGIA

NUm. de caso: RM-_04 /858
Nim, Intemo: B-__04 -882

MVZ. Responsable: MERALDA V. Fecha: 10 10 2004
Propietaria: Sin_dalos Nim. Extermno; __10000000000000000c
Direccion: __Rosas_# 27 Col. Apatiaco Telolono; 5617 7367

Szpece.  cooocococponooncoce . Rasar  wooooooouecoonroon  Sexd. moweoioocgor | Bdad  scoopoooooooe
Muestra: 1 _fun) chorizo irgsco

Examen solicitado:

gico []
e ——————————————————————————
IDENTIFICACION FINAL Y NUMEROS RELATIVOS
o Mesofilicas aerébicas: 3.0 x 10° ufc/ gr
o Coliformes: NMP 5 x 10 fecales / gr
o Staphylococcus aureus : Menos ded [ gr
SUSCEPTIBILIDAD A QUIMIOTERAPEUTICOS
A B Cc b A B C D A B C D
[ Pemcina Kanamicina Furadantina |
Ampicilina Neomicina Acido Naldixco
Amaoxicilina Lincomicina Norfloxacina
Carbanlciling Telraciclina Enrofioxscina
Celalotina Cloranfenicol IMIPENEM
Celotaxima Polimixina B
{ __Esireptomicina Sulfonamidas
. Sulfonamida + I
‘Gentamicina L
Trimelop ! 1
S=Sensibles R=Resistentes I=intermedios
COMENTARIOS:
ofc = Unidides formad de col
La cuenta de colilormes se realizdé la técnica de Nu Mis Probable (NMP)
Atentamente /j
“POR MI RAZA HABLARA EL ESPiRMU~
' o V4l Bo.
!
Dr. riguez

ESTE RESULTADO SOLO TIENE VALIDEZ EN FORMATO Y CON FIRMAS OR




ANEXO 7
FSEMELMV-005

FACULTAD DE MEDICINA VETERINARIA Y ZOOTECNIA
DEPARTAMENTO DE MICROBIOLOGIA E INWUNOLOGIA

iy Unproriicen My, 2000, Coyoacen. B30, Wimce, DF Tl 3 27 38 #00140
AT AT

4 _"‘.’_.‘_.“'?“‘R‘

CONSTANCIA DE RESULTADOS
BACTERIOLOGIA Y MICOLOGIA

Narm, do casn RM- 041958
Num, Inkome: BG4 = B

MVZ Resporsable  ESMERALDA VANESSA PERET BUTRON Focha' _22 10 2704

Propietariy 50 deos —_— . NOm Fteino oo,
Dieccidn _ Rogag 4 37 Col _Apalisco. Toldbowwr: ____ S8 THOT
Especie INOKEEN OO oy __ oo ogooooapoooes Sy peprporvrry . BN vooeoationdon
Mt 1 e chorign bremco - S —

oy shicitando

Meroscopen [] Bactemsogen [l Suscepsiti s Qumetommanons ] Micologen [] - Serdlogen O
Orimnitndc 8 Doteminagion g, Sneowlly  spp

IDENTIFICACION FINAL ¥ NUMEROS RELATIVOS

NEGATIVO al desarrollo de Salmonella spp @ los 10 (diez) dias do incubacion

SUSCEPTIBILIDAD A QUIMIOTERAPEUTICOS

Aleriamanie Fa
“POR Ml RAZA HABLARA EL ESPIRITU~

’
. va.Bo.

B R '.....‘"’-‘ —WE
Ao

Aurora Velazg ¥
wm:;:ammu Condinaasis Berl de Diagnostica y Caritrol
¥ : s Calitnet

o "'t'”

ESTE RESULTADO SOLO TIENE VALIDEZ EN FORMATO Y CON FIRMAS ORIGINALES




ANEXO 8
| _FS3-MEL-MV-005_|

FACULTAD DE MEDICINA VETERINARIA Y ZOOTECNIA
DEPARTAMENTO DE MICROBIOLOGIA E INMUNOLOGIA

A, Undvarsidad No. 3000, Cayeachn, 4510, Mixice, DLF. Tel 522 98 00RHA3
EEETUDRNES-L b

CONSTANCIA DE RESULTADOS
BACTERIOLOGIA Y MICOLOGIA
Mim, de caso: RM-_0517 336
Nam. Intemo: B-__05 - 157
MVZ. Responsabie: ESMERALDA VANESSA BUITRON PEREZ Facha: __ 25 02 2005
Propietaria: ESMERALDA VANESA BUITRON PEREZ Num. Extemo: __ N A _
Direccion: ___ ROSAS 27 APATLACO MEXICO D.F, Teldfono: _ 01 535 952 1538
Espacia: Texnn Raza: A, Sewy: Xz Edod: _poooooooe

Muestra: ____ CHORIZO FRESCO DE CERDO

Examen solictado:

— oo Ml Suscepsbidad » Ouimi [ Meoogeo (] Serssgio (]
Orientadoa: _____E coli (aislamiento) _

IDENTIFICACION FINAL Y NUMEROS RELATIVOS

Neg al o llo de Escherichia coli después de 4 dias de incubacién,

SUSCEPTIBILIDAD A QUIMIOTERAPEUTICOS

= o O Eel N ) A B C D
Penicilina Kanamicina : Furad

| Ampicilina Neomicina ! Acido

1’ Cloxaciling Eritromicina Novobiocing
Amoxicitina Lincomicina Norfloxacing
Carbenicilina Tetraciclina Ennofioxacing
Cefalotina Cloranienicol IMIPENEM
Cefotaxima Polimixina B

'_ _ Estreplomicina Sullonamidas | i

2 Suifonamida + | |

Gentamici =

L i | | Trimetopim _ | (0 2, el |

S=Sensibles R=Resistentes I=Intermedios

Vo. Bo. o
A
N
MVZ Aurora Vi ] Echeg Dr.
Coordi General de Diagndstico y Control -~ -
da Cakidad ot

ESTE RESULTADO SOLO TIENE VALIDEZ EN FORMATO Y CON FIRMAS ORIGINALES




CUADRO 1

PARAMETROS DE TEMPERATURA, pH Y Aw DE ALGUNOS MICROORGANISMOS

Microorganismo T * minima | T ° médxima | pH minimo | pH miximo | Aw NaCl %
Salmonella 6°C 45°C X7 9,5 0,94 8
Gram -
Escherichia coli 59¢C 4°C 4,0 9,0 0,96 7-8
Gram + | Staphylococcus 56°C 50°C 4,3 9.3 0,83 8-10
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CUADRO 2
HOJA DE REGISTRO DE TEMPERATURA Y pH CHORIZO VELA MADURADO

Etapa Temperatura del Temperatura pH Duracion
Producto ambiental
RECEPCION -3°C LOMO 19°C 6 10 MINUTOS
-4°C PAPADA 6
PESAJE 1 -3°C LOMO 19°C 6 5 MINUTOS
-4°C PAPADA 6
PICADO 1 -3°C LOMO 19°C 6 20 MINUTOS
-4°C PAPADA 6
CONGELACION -10°C LOMO -14°C 6 36 HORAS
LA PAPADA NO SE
CONGELA, SE 04°C 6
REFRIGERA —3° C
DESCONGELACION -2°C LOMO 19°C 6 12 HORAS
-2°C PAPADA 6
PESAJE 2 -2°C LOMO 19°C 5 10 MINUTOS
-2°C PAPADA 6
-1°C PUNTAS 7
PICADO 2 -2°C LOMO 19°C 5 20 MINUTOS
-2°C PAPADA 5
- 1°C PUNTAS 5
MOLIDO -1°C LOMO 19°C 6 40 MINUTOS
-1°C PAPADA
0°C PUNTAS
REFRIGERACION 1 0° C D4°C 6 10 MINUTOS
FORMULACION INGREDIENTES 10 ° 13° C 5 20 MINUTOS
C
EN POLVO
MEZCLADO 0° C 19° C 6 12 MINUTOS
REFRIGERACION 2 0° C ENEN 6 12 HORAS
EMBUTIDO 0° C 19 C 6 2 HORAS
ATADO 8° C 19° C 6 6 HORAS
MADURADO 12°C 14° C 5 15 DIAS
AHUMADO 18° C 25 € 5 IDIA
LIMPIEZA 10° C 19° C 4 1 HORA
EMPACADO 12* C 19° C 4 2 HORAS
ALMACENAMIENTO 4° C 3 C 4 De 30 a 45 dias
VENTA - Sl 19° C 3 Promedio 37 dias
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CUADRO 3
HOJA DE ANALISIS DE PELIGROS DE CHORIZO VELA MADURADO
Etapa del Identifi- | Hay algin | Justificar la decision anterior Es
proceso car peligro un
peligros | significante PCC
potencia | para la ?
ies inocuidad? Si/
Si/ no no
Recepcidn no no El producto viene congelado evita la proliferacién de|no
microorganismos
Pesaje 1 no no El producto sigue congelado y transcurre 5 minutos entre | no
etapas.
Picado 1 no no El producto sigue congelado y transcurre 20 minutos entre | no
Congelacién | no no El producto disminuye su temperatura para su conservacion. | no
Descongela- |no no No se ha manipulado demasiado la came y la temperatura | no
cién aumentd pero sin permitir el crecimiento de patégenos.
Pesaje 11 no no No se ha manipulado demasiado la carne y la temperatura | no
sigue sin permitir el crecimiento de patgenos.
Picado Il E coli |si Se encuentra mas tiempo expuesto al ambiente y a la|no
S. aureus manipulacién de empleados con malas précticas de higiene
Molido E coli |si Se encuentra 40 minutos expuesto al ambiente y a la|no
S. aureus manipulacién de empleados con malas pricticas de higiene.
Refrigeracién | no no Se va a refrigeracion para disminuir su temperaturaa 0° C
1 no
Formulacién |no no Los aditivos usados no son peligros potenciales, si se usan | no
en exceso solo causan defectos en el producto de sabor.
Mezelado no no Se encuentra en una temperatura de 0° C no
Refrigeracién | no no Se va a refrigeracién para disminuir su temperaturaa0°C | no
11
Embutido no no Se encuentra en una temperatura de 0° C no
Atado E. coli |si El producto aumenta a temperaturas de crecimiento de|no
S. aureus microorganismos, el pH es ideal para el desarrollo ademis se
expone mas a la manipulacién.
Madurado E. coli |si Se mantiene 15 dias a una temperatura ambiental que |si
permite el desarrollo de microorganismos, si el producto esta
S.aureus contaminado, el pH también es el ideal.
Ahumado Salmo- | si Puede ser que si el producto esta contaminado salmonella se | no
nella replique la temperatura es optima y el pH también pues no
ha disminuido
Limpieza no no La temperatura es optima de crecimiento pero el pH ya|no
disminuyo y no es optimo para el crecimiento de ningiin
microorganismo
Empacado no no La temperatura es optima de crecimiento pero el pH ya|no
disminuyo y no es optimo para el crecimiento de ningin
microorganismo
Almacenamie | no no Se encuentra con un pH minimo para el desarrollo de|no
nto microorganismos
Veata no No Puede o no que se encuentren algunos microorganismos en | no
el producto
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CUADRO 4
TREGUNTAS Y RESPUESTAS PARA CADA INGREDIENTE DEL CHORIZO
VELA MADURADO, MOSTRANDO SI REPRESENTA O NO UN PELIGRO

POTENCIAL.

Ingrediente 1 (2(3|4|5|6|7|8 peligro

Ajo hidratado no [no |si |no|no|no|si |no|Este ingrediente no representa un peligro ni
lo contiene.

Orégano no |no |no|no|no|no|no|no|Este ingrediente no representa un peligro ni
lo contiene.

Vino blanco no (no |no|no|no|no|no|no|Este ingrediente no representa un peligro ni
lo contiene.

Pimenton picante [no |no |no|no|no|no|no|no|Este ingrediente no representa un peligro ni
lo contiene.

Tripa de cerdo si [no |si |no|si |si |si |si |Estamateria prima si no se encuentraen
buena conservacion en sal, puede contener

coniformes fecales.
Chile guajillo no |no |no|no|no|no|no|no |Este ingrediente no representa un peligro ni
lo contiene.
Fosfato como no |no |si [si [si |si |si |no|En cantidades inferiores afecta el aw, ph,
conservador en cantidades mayores puede causar

defectos del producto. 0,5 % de fosfato
NOM-122-SSA1-1994

1) ;Podrian estar presentes microorganismos patogenos, toxinas, productos quimicos u objetos
fisicos en este material?

2) ;Hay productos reprocesados o devueltos entre los ingredientes? Si la respuesta fue si jHay
algin peligro implicado en esta préctica?

3) ;Se usan conservantes o aditivos en la formulacién para matar microorganismos o inhibir
microorganismos o inhibir su crecimiento y extender la vida 1til del producto?

4) ; Algin ingrediente es peligroso si se usa en cantidades excesivas?

5) ¢(Puede algin ingrediente, si es que se usa en cantidades inferiores a las recomendadas o sin son
omitidos, producir un peligro debido al crecimiento de microorganismo o a la germinacion de
esporulados?

6) ;Afectan al crecimiento o a la supervivencia de los microorganismos, la cantidad y naturaleza de
los ingredientes acidos y el pH del producto final resultante?

7) (Afecta al crecimiento microbiano y la supervivencia de patogenos , el grado de humedad y la
actividad de agua del producto final

8) ¢Deben mantener adecuadamente refrigerados los productos durante el trénsito o
almacenamiento?
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CUADROS

RESPUESTAS AL ARBOL DE DECISIONES DE CHORIZO VELA MADURADO.

Etapa Peligros Respuestas al drbol de decisiones | PCC
Recepcion No No No - - No
Pesaje 1 No No - = - No
Picado 1 No No - - - No
Congelacién No Si No No - No
Descongelacion No No No
Pesaje II No No - - - No
Picado 11 E. coli No - - - No
Staphyloccocus aureus
Molido E. coli No - - - No

Staphyloccocus aureus

Refrigeracion 1 No Si No No - No
Formulacion No Si No No No
Mezclado No No - - - No
Refrigeracion 11 No Si No No - No
Embutido No No - - - No
Atado Salmonella No - - - No
Staphyloccocus aureus
Madurado Salmonella Si Si - - Si
Staphyloccocus aureus
Ahumado Salmonella No - - - No
Limpieza No No - - - No
Empacado No No - - - No
Almacenamiento No Si No No - No

Venta No No - - - No
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CUADRO 6

LIMITES CRITICOS (LC) EN LAS ETAPAS DE PRODUCCION DE CHORIZO

VELA MADURADO.
Etapa del proceso Peligro PCC Limite Critico
Madurado Salmonella spp Si T°<15-16°C
Staphyloccocus aureus Humedad 65-70 %
Mohos familia penicillium
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CUADRO 7

HOJA DE REGISTRO DE TEMPERATURA Y pH DE CHORIZO FRESCO TIPO

ARGENTINO.
Etapa Temperatura del Temperatura PH Duracién
producto ambiental

RECEPCION -3° C PAPADA 19°C 6 10 MINUTOS
-2°C RETAZO 5

PESAJE 1 -3°C PAPADA 19°C 6 5 MINUTOS
-2°C RETAZO 5

REFRIGERACION 1 -2°C PAPADA -0.7°C 6 72 HORAS
-1°C RETAZO 5

DESCONGELACION 0°C PAPADA 19°C 6 10 HORAS
-1°C RETAZO 6

PESAJE N 0°C PAPADA 19°C 6 30 MINUTOS
-1°C RETAZO 6

PICADO 0°C PAPADA 19°C 6 60 MINUTOS
-1°C RETAZO 6

REFRIGERACION 11 0°C PAPADA 0D4°C 6 40 MINUTOS
-1°C RETAZO 5

MOLIDO 0°C 19°C 6 30 MINUTOS

REFRIGERACION I11 0°C -0.2°C 6 50 MINUTOS

FORMULACION INGREDIENTES 10°C 13°C 5 25 MINUTOS

EN POLVO

MEZCLADO 2* C 19°C 6 13 MINUTOS

REFRIGERACION IV 0° C 0.2°C 6 50 MINUTOS

EMBUTIDO 0° C 19°C 6 6 HORAS

ATADO 5° C 19°C 6 1 HORAS

OREADO 12°C 19°C 6 12 HORAS

ALMACENAMIENTO 5 C 3° C 5 10 a 15 dias

YENTA 3°C i* C 5 Promedio de 12 dias
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CUADRO 8 f,
1ICJA DE ANALISIS DE PELIGROS DE CHORIZO FRESCO TIPO ARGENTINO
Etapa del Identificar Hay algin peligro | Justificar la decisién anterior Es un
proceso peligros significante para la PCC?
potenciales inocuidad? Si/ no Si/mo
Recepcidn E. Coli Si El retazo y la papada se reciben a Si
temperatura muy cercana a 0 ° C, viene en
trozos con mas manipulacién.
Pesaje 1 No No La temperatura es la misma que la etapa No
anterior.
Refrigeracion 1 No No Se mantiene la temperatura menora 0 ° C. No
Descongelacién No No Continua a 0 ° C, no entra al rango de No
replicacion de microorganismos.
Pesaje 1 No No Es una etapa que tiene una duracion muy No
corta.
Picado No No Al iniciar la etapa la temperatura es de 0 ° No
C.
Refrigeracién I1 No No La pasta se refrigera nuevamente ya que No
aumentd su temperatura y se tiene que
disminuir a0 ° C.
Molido No No La temperatura continiaa 0 ° C. No
Refrigeracion No No La pasta se refrigera nuevamente ya que No
m aumento su temperatura y se tiene que
disminuira 0 ° C.
Formulacién Nitratos , Si Estos compuestos son altamente toxicos si Si
Nitritos no pesan adecuadamente.
Mezclado No La temperatura es de 0 ° C, se agregan No
No aditivos y condimentos que disminuyen el
pH.
Refrigeracién No No La pasta se refrigera nuevamente ya que No
v aumento su temperatura y se tiene que
disminuira 0°C.
Embutido No No Comienza la manipulacién de empleados No
sobre el producto.
Atado Staphyloccocus Si Hay mayor manipulacion del producto. No
aureus
Oreado E. Coli Si El producto queda expuesto al ambiente No
Staphylococcus por 12 horas pero no puede haber
aureus contaminacién por otras bacteria
patogenas.
Almacenamiento No No Hay una refrigeracion controlada. No
Venta No No El producto puede estar contaminado a la No

venta.
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PREGUNTAS Y RESPUESTAS PARA CADA INGREDIENTE DEL CHORIZO
FRESCO TIPO ARGENTINO, MOSTRANDO SI REPRESENTA O NO UN

PELIGRO POTENCIAL.
Ingrediente 1 {2 |3 (4|5 |6 |7 |8 |Peligro
Sal no|no(si |no|(si |si |[si |no |Suaumento o disminucién favorece el crecimiento
de microorganismos patogenos.

Sal pura (Nitratosy | no |no |si |si |si |si [si |si |Un porcentaje mayor inadecuado puede ser un
peligro por intoxicacién, uno menos favorece al

Nitritos) crecimiento de microorganismos patogenos. 156
gr. / Kg. nitritos y nitratos NOM-122-SSA1-1994

Pimienta negra no |no |no [no |no | no | no | no | Este ingrediente no representa un peligro ni lo
contiene.

Pimienta blanca no |no |no |no | no |no | no | no | Este ingrediente no representa un peligro ni lo
contiene.

Ajo en polvo no |no [no [no [no [no | no | no | Este ingrediente no representa un peligro ni lo

Nuez moscada no |no |no [ no |no | no | no | no | Este ingrediente no representa un peligro ni lo
contiene.

Aji no |no [no | no |no | no | no | no | Este ingrediente no representa un peligro ni lo
contiene.

Eritorbato como no |no|no|si |si [si |no|si |En cantidades mayores a las recomendadas puede
causar deterioro del producto. 0.05% de eritorbato
conservador NOM-122-SSA1-1994

1) ;Podrian estar presentes microorganismos pat6genos, toxinas, productos quimicos u objetos
fisicos en este material?

2) ¢Hay productos reprocesados o devueltos entre los ingredientes? Si la respuesta fue si ;Hay
algin peligro implicado en esta practica?

3) (Se usan conservantes o aditivos en la formulacién para matar microorganismos o inhibir
microorganismos o inhibir su crecimiento y extender la vida dtil del producto?

4) ; Algin ingrediente es peligroso si se usa en cantidades excesivas?

5) ;Puede algin ingrediente, si es que se usa en cantidades inferiores a las recomendadas o sin son
omitidos, producir un peligro debido al crecimiento de microorganismo o a la germinacién de
esporulados?

6) ;Afectan al crecimiento o a la supervivencia de los microorganismos, la cantidad y naturaleza de
los ingredientes 4cidos y el pH del producto final resultante?

7) (Afecta al crecimiento microbiano y la supervivencia de patégenos, el grado de humedad y la
actividad de agua del producto final?

8) ¢(Deben mantener adecuadamente refrigerados los productos durante el trénsito o
almacenamiento? Ver cuadro de resultados
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CUADRO 10
RESPUESTAS AL ARBOL DE DECISIONES DE CHORIZO FRESCO TIPO
ARGENTINO.
Etapa Peligros Respuestas al drbol de decisiones | PCC
Recepcion E. coli Si Si - - Si
Pesaje 1 No No - - - No
Refrigeracion 1 | No Si Si No - No
Descongelacion No No - - - No
Pesaje 11 No No - - - No
Picado No No - - - No
Refrigeraciéon II | No Si No No - No
Molido No No - - - No
Refrigeracion 111 | No Si No No - No
Formulacién Nitratos , nitritos Si Si - - Si
Mezclado No No - - = No
Refrigeracién IV | No Si No No - No
Embutido No No - - - No
Atado e. coli No - - - No
staphyloccocus aureus
Oreado E. Coli , Coliformes fecales No % - - No
Staphyl us aureus

Almacenamiento | No Si No No - No
Venta No No - - - No
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CUADRO 11
LIMITES CRITICOS (LC) EN LAS ETAPAS DE PRODUCCION DE CHORIZO
FRESCO TIPO ARGENTINO.
Etapa del proceso Peligro PCC Limite Critico
Recepcidn E. Coli Si T-10°C

Formulacién

Nitratos , nitritos

156 mg/Kg
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CUADRO 12
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA APLICADAS EN LA PLANTA
BPM | se | En producto | En instalacién | Frecuencia |
realiza |
Codificar por lotes. Si En la Materia prima y | Siempre
Producto
Inspeccion a la recepcion Si Carne, grasa, tripas, Siempre
de materias primas condimentos y
bolsas
Control de plagas Si Piretrinas y cajas | Mensual
Insectos con cebos
y
roedores
Mantenimiento de edificio Si Pintura Hipéxica | Anual
Transporte del producto No Siempre
con ambiente controlado
Abastecimiento de agua Si Garrafon Red general Siempre
Control de temperatura Si en cdmaras de | Siempre
No en refrigeracion Siempre
Ambiental
Botes de basura Si en Baiio Siempre
Con pedal No en Dentro de la planta
Contenedor de residuos Si Fuera de la planta | Siempre
finales
Acceso restringido Si Dentro de la planta | Siempre
Limpieza de utensilios Si Desengrasante  y | Diaria
desinfectante
Uso de detergentes Si Uso general Diario
Uso de desinfectantes Citrodex Yodo Diario
Numero de trabajadores 5
Uso de cubre boca por Si Cubreboca Diario
persona desechable
Uso de cofia por persona Si Cofia desechable | Diario
Uso de guantes por No —
persona
Uso de botas No —_—
antiderrapantes
Usiias cortas y sin pintura Si Diario
Mujeres sin maquillaje No En ojos y uiias A veces
Hombres afeitados No Bigote Siempre
Inspeccién medica de los Si Certificado medico y Aleatorio y
empleados andlisis de laboratorio mensual
Lavado de manos Si Después de ir al bafio | Siempre
y al regresar del
exterior
Lavado de manos correcto No Siempre Siempre

*El cuadro fue integrado con base en los cuestionarios aplicados en la planta.
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Figura 1. Comportamiento de las temperaturas y pH del chorizo vela madurado.
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Etapas de elaboracién

T A. Temperatura ambiental
T P. Temperatura del producto
pH
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Figura 2. Comportamiento de las temperaturas y pH del chorizo fresco
argentino.

Etapas de elaboracién

T A . Temperatura ambiental
T P . Temperatura del producto
pH
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