] . In,,
UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL ESTADO DE MEXICO ml - ]

toviw |tLLE

“PROPUESTA DE UN PLAN DE MEJORA Y CONTROL HIGIENICO PARA
PRODUCTORES DE CHORIZO ARTESANAL DEL VALLE DE TOLUCA EN

BUSCA DE UNA MARCA COLECTIVA”

TRABAJO TERMINAL DE GRADO

QUE PARA OBTENER EL GRADO DE MAESTRA EN AGROINDUSTRIA

RURAL, DESARROLLO TERRITORIAL Y TURISMO AGROALIMENTARIO

PRESENTA:
MARITZA JIMENEZ VILLANUEVA
COMITE TUTORAL:
DRA. BACILIZA QUINTERO SALAZAR

TUTORA ACADEMICA

TOLUCA, MEX., ENERO DE 2013



A Dios, por todo lo que me brinda cada
dia.

A mi familia por todo su apoyo, confianza
y amor durante esta y cada etapa de mi
vida.

A la Asociacién de Productores de Chorizo
Artesanal del Valle de Toluca por darme la
oportunidad de servir.

DEDICATORIAS




Resumen

El chorizo es por excelencia uno de los productos insignes de la cultura
alimentaria del Valle de Toluca, sin embargo, hoy en dia es amenazado por el
sabotaje tanto interno como externo al territorio, que se hace presente en la
competencia desleal y la desvalorizacién del propio producto. Es por ello que el
grupo denominado ProChorizo ha trabajado en conjunto con productores de
chorizo artesanal del Valle de Toluca, con el objetivo de lograr la revalorizacion del
producto a partir de la implementacién de estrategias que promuevan el desarrollo
de sus capacidades. La principal estrategia que se adoptd para este fin es la
gestion de la marca colectiva para el producto. Sin embargo, se identificod que la
obtencién de una marca colectiva no eximiria al producto de cumplir con los
requisitos minimos de operacion higiénica, ya que sabe cualquier alimento es un
peligro potencial si éste se manipula de la manera adecuada. En el caso del
chorizo artesanal del Valle de Toluca, se observaron deficiencias durante su
proceso que deben ser corregidas y controladas. Por lo anterior, el objetivo de
este trabajo fue desarrollar una propuesta de un plan de mejora y control higiénico
para una asociacion de cuatro productores de chorizo artesanal del Valle de
Toluca. En primer término, se realizdé un diagndstico para identificar las practicas
sanitarias de cada establecimiento. En el diagnéstico se verificaron aspectos como
la infraestructura y las practicas del personal, que pudieran contaminar al
producto. A partir de este diagndstico se establecidé un plan de acciones
correctivas para cada establecimiento, considerando las necesidades especificas
de cada espacio y los recursos de cada productor. De igual forma, conjuntamente
con los productores, durante la puesta en marcha de talleres participativos para la
realizacion de acuerdos, se formuld la propuesta de un plan de control para el
grupo que les permitira mejorar en el aspecto higiénico sus procesos de
produccion, asi como llevar a cabo la verificacién de los mismos, tanto para los
productores pertenecientes a la asociacion, como para aquellos que estan
interesados en pertenecer a la misma Finalmente, a partir de este programa se
hace una propuesta sobre los apartados en torno al proceso y las practicas
higiénicas para las reglas de uso de la marca colectiva de la Asociacion de
Productores de Chorizo Artesanal del Valle de Toluca.




Abstract

Chorizo is one of the most representative products of the food culture in Toluca,
however, today it's been threatened by both internal and external sabotage of the
territory which is shown in the unfair competition and impairment of the own
product. That’'s why the group named ProChorizo has been working along with the
artisanal chorizo producers from Toluca, with the goal of getting the revaluation of
the product starting with the implementation of strategies that promote the
development of their skills. The main strategy that was taken with this is mind is the
management of the Collective Brand for the product. Nevertheless, it was identified
that getting the Collective Brand does not exclude the product from the fulfillment
of the basic hygienic operation requirements, as it's known that any kind of food is
a potential danger if it's managed in a wrong way. In the case of the artisanal
chorizo of Toluca, differences during the production processes were observed and
they should be fixed and controlled. As per this, the goal of this labor was to
develop one proposal of an improvement plan and hygienic control for an
association of four artisanal chorizo producers from Toluca. First of all, a diagnosis
was done to identify the health procedures in each establishment. In this diagnosis,
entities such as the infrastructure and the personal practices that could infect the
product were monitored. Beginning with this diagnosis it was established a plan of
corrective actions for every single place, taking in consideration the specific needs
of each place and the resources of each producer. In the same way, when starting
with these participatory workshops, it was formulated, together with the owners, the
proposal of a plan of control which will permit to improve the hygienic production
procedures as well as having a verification of these ones. This proposal is directed
to the producers that belong to this association, and also to all those who are
interested on joining the organization. Finally, starting with this program, a proposal
about the areas related to the process and hygienic practices for the directives of
usage of the Collective Brand of the Asociacion de Productores de Chorizo
Artesanal del Valle de Toluca is done.
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1. Introduccioén

La gastronomia del Valle de Toluca, al igual que la de todo el pais, ha tenido una
evolucion significativa marcada por las distintas etapas de la historia de México en
las que los productos nativos han sido influenciados por la presencia de otras
culturas como la espafola. En una primera etapa, antes de la llegada de los
espanoles, estuvo representada principalmente por productos de la zona lacustre
entre los que se encontraban peces, batracios, acociles, larvas, ademas de
plantas acuaticas comestibles y gran variedad de quelites (Romero, et al., 2010).
Es después de la Conquista cuando se consolidd, al tomar la preparacién de

embutidos como un pilar de su cultura gastronémica.

Con la llegada de Hernan Cortés a la region se introdujo la ganaderia, existiendo
un especial interés en la crianza y explotacion del cerdo. Al respecto, Bustamante
(1969) menciona que el Valle de Toluca era prominente en la produccion de cerdo
pues se tenia el mejor clima para este fin. Por otra parte Albores (1995) atribuye
el sabor inigualable de los cerdos criados en la region a la alimentacion basada en
maiz y forraje de la zona lacustre lo que permitio la consolidacion de la tocineria y

produccion de embutidos como una actividad reconocida.

La explotacién del cerdo en la regién permitié la consolidacion de la tocineria y
produccion de embutidos como una actividad reconocida. En 1713 el Virrey duque
de Linares, como parte de las celebraciones por el nacimiento de su nuevo hijo,
mando a realizar un monumento a la gula en donde ya figuraba la fama de los
chorizos de Toluca (Gil, cit., en Ledn, 2002). Esta fama ya no se perderia como se
deja ver en el recetario de la cocinera Dofia Dominga de Guzman (1750) escrito
hacia la mitad del siglo XVII donde ya aparecian los chorizones. Hoy en dia, los
productos son reconocidos a nivel regional y su produccién y venta se ha
extendido por todo el Valle de Toluca convirtiéndose en un simbolo de la cultura

gastrondmica (Fernandez, 2010).

Bajo esta perspectiva, en 2008 se inicid el proyecto de investigacién denominado

‘Rescate y caracterizacion de embutidos tradicionales del Valle de Toluca”

13



(Quintero, 2008), a partir del cual se derivan varios trabajos de tesis en las que se
ha venido estudiando a embutidos del valle tales como chorizo rojo, chorizo verde
(Fernandez, 2010 y Santillan, 2011), queso de tompeate (Jiménez, 2010) y obispo
(Guadarrama, 2011) desde distintas perspectivas incluyendo aspectos de
produccion, comercializacion, caracterizacion fisicoquimica y morfoldgica. A partir
de lo anterior, el chorizo resulta ser sin duda alguna el alimento que identifica

mayormente al territorio que integra el Valle de Toluca.

Sin embargo, y pese a la importante presencia de productores y comercializadores
en todo el territorio, Fernandez (2010) identifica como un punto critico la
competencia desleal entre los mismos. Esto ha derivado en una baja calidad al
producto para tratar de competir en el mercado regional. Al mismo tiempo, se
identifica la presencia de productos originarios de otras partes de la Republica que
se comercializan bajo la insignia “tipo Toluca”, demostrando con ello la fama del
producto a nivel nacional pero al mismo tiempo la necesidad de proteger el

producto y su calidad territorial.
Conformacion de ProChorizo

Con el conocimiento previo de esto, en 2010, estudiantes de la Maestria en
Agroindustria Rural, Desarrollo Territorial y Turismo Agroalimentario y de la
Licenciatura en Diseno Grafico, de la Universidad Autonoma del Estado de México
deciden afrontar el reto de proteger y promover el producto y se consolidan en un

grupo de trabajo autodenominado ProChorizo (ver tabla 1).

Tabla 1. Integrantes de ProChorizo

Ana Maria Cortez Hernandez Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales
Fernandez Zarza Mario Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales
Andrea Edurne Jiménez Ruiz | Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales
Maritza Jiménez Villanueva Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales
Jorge Luis Martinez Lara | Facultad de Arquitectura y Disefio

Pedro Huitzilihuitl Ovando Flores Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales

Sanchez Gonzalez Luis Alberto | Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales

Victoria Viviana Salinas Valdés Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales
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ProChorizo ha tenido como finalidad trabajar de manera conjunto con productores
para lograr la revalorizacion de los chorizos rojo y verde a partir de la
implementacion de un sello de calidad, especificamente una marca colectiva. Para
lograr dicha revalorizacién se requiere de estrategias abordadas por cada uno de
los integrantes del equipo, y que en conjunto permitan a los productores el

desarrollo de sus capacidades.

La motivacion inicial para iniciar el proyecto fue la necesidad de proteger al chorizo
de las imitaciones y de las usurpaciones de la imagen del producto, tanto externa
como internamente, pues la falta de calidad (a veces voluntaria y otras veces, por
la inexistencia del saber-hacer) no registra mayores sanciones pero lesionan el
prestigio colectivo. Esto puede ocasionar dafio a los productores artesanales
cuando el consumidor queda insatisfecho y decide no repetir su seleccion y

compra, no solo a un productor sino al general de la region.

En este sentido, el presente documento, forma parte del trabajo desarrollado en
conjunto por ProChorizo. Especificamente en éste, se aborda una propuesta de un
programa de mejora y control higiénico para el sistema de produccion de los
chorizos rojo y verde dentro del grupo de productores en busca de una marca

colectiva.
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2. Revision de la literatura
2.1 Conceptualizando lo artesanal

Continuamente los términos artesanal, tipico y tradicional son utilizados
indistintamente para designar a productos caracteristicos de una regién y que al
mismo tiempo forman parte de su historia y su cultura. En este sentido, Prost y
Casabianca (cit. en Champredonde y Casabianca, 2005) identifican a los
productos tipicos como “aquellos que valorizan un origen ligados a una tradicién
manifiesta”. Por lo que se refiere a tipicidad, Vandecandelaere et al., (2010)
mencionan que el producto no sélo es especifico, sino que también es unico
gracias a la combinacién de factores humanos y naturales de produccién
vinculados al territorio, es decir, no pueden elaborar o es dificil su produccion en

otra parte.

Por otro lado Jordana (2000) cita la definicion de Bertozzi respecto a lo que es un
producto tradicional como “una representacion de un grupo cooperante que
pertenece a un espacio definido”. Shin (cit. en Villanueva, et al., 2008) define a los
productos tradicionales como “aquellos que han sido preparados y consumidos
desde hace mucho tiempo por un grupo de personas que comparten un estilo de

vida similar, utilizando materias primas nativas del area donde habitan...”.

La Organizacion Mundial Aduanera (WCO) define el término “artesanal” como
“aquel producido por artesanos, completamente a mano o utilizando herramientas
siempre y cuando la contribucion del artesano permanezca como el componente
substancial del producto terminado. Estos son producidos sin restricciones en
términos de cantidad utilizando materias primas de recursos sustentables...”. Es
importante mencionar que no especifica el porcentaje de “artesanalidad” que un
producto clasificado bajo este término debe tener y probablemente esté término no
considera que los alimentos artesanales deberian cumplir ciertamente con otro
tipo de limites necesarios para la industria de alimentos aunque, como requisito
implicito para fines aduanales, deberan poseer un certificado sanitario (Villanueva

et al., 2008). El Centro Internacional de Comercio toma la definicién pronunciada
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por la WCO pero enfatiza que “nunca dos piezas seran exactamente iguales”,
explicando que la linea divisoria entre artesanal y creacién artistica es muy

delgada.

Villanueva et al (2008) por su parte, coinciden en que el concepto “artesanal”
evoca a un grupo especifico de objetos o procesos productivos. Bajo este término
se identifican a productos comerciales elaborados a mano, que para su
manufactura se emplean conocimientos, materiales y herramientas locales, que

cada uno de ellos es un objeto unico e irrepetible, etc.

Por su parte Manrique (cit., en Tito y Catanneo, 2000) menciona que este tipo de
productos estan ligados a técnicas de elaboracion manuales no automaticas,
ausencia de ciertos aditivos, limitacion de volumenes producidos, asociacion a un
territorio, entre otros. En este mismo sentido, Lancibidad (2011) concibe que lo
artesanal contempla a la produccion de alimentos a predominio mayoritariamente

manual. Esto no excluye el uso de maquinas, sin embargo lo minimiza.

De lo anterior se puede concluir entonces que estos conceptos evocan a
productos ligados a un espacio geografico “territorio”, pero también al
conocimiento heredado de generacion en generacion, considerado como “saber-
hacer”, en el que se prioriza el trabajo manual. Para efectos del presente
documento, los conceptos de artesanal, tradicional y tipico seran utilizados en el
mismo sentido para designar a productos caracteristicos de una regidén y que

formen parte de su herencia cultural.

2.2 Los sellos de calidad como mecanismos de certificacion de la calidad

especifica ligada a un territorio

En las ultimas décadas ha tenido lugar un proceso en el cual se otorga un mayor
valor a los productos alimentarios generados en espacios rurales con el fin de
lograr el desarrollo de estos lugares. Una estrategia que se ha incluido en algunas
propuestas para paises en vias de desarrollo, es la autosuficiencia local mediante
el desarrollo de productos artesanales que generen un aumento en la

competitividad rural (Barkin 2001; Boucher y Requier-Desjardins, 2005, y Bovini).
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Esta estrategia es utilizada también en paises econdmicamente mas présperos
con el fin de lograr la sostenibilidad econdmica, sociocultural y ambiental. Dichos
productos contribuyen potencialmente a la biodiversidad, conservacion del
patrimonio cultural mundial y a la reduccion de la pobreza en zonas rurales

(Vandecandelaere et al., 2010,).

Saénz y Macias (2008) mencionan que los atributos especificos otorgados por la
calidad y territorio han permitido el éxito en la competitividad dentro del mercado.
En esta calidad se incluyen aspectos como la calidad organoléptica, tipicidad,
gastronomia, seguridad alimentaria, caracteristicas de producto natural o respeto

por el medio ambiente, entre otros.

Las alternativas de certificacion de la calidad vinculada al territorio son un ejemplo
significativo de estrategias de organizacion de la calificacion de los productos
agroalimentarios. La marcas de calidad territorial son herramientas para la puesta
en marcha, de una estrategia de desarrollo rural basada en la calidad territorial. Es
la respuesta colectiva mediante la creacion de un espacio competitivo, un

producto-territorio, con el que acudir a los mercados (Ramos, 2008).

Se observa en numerosas experiencias alrededor del mundo, que los territorios
enfrentan la globalizacion mediante la construccidén colectiva y el desarrollo de
mecanismo de proteccion como son las denominaciones de origen o marcas
colectivas, usadas como marcas territoriales. Estas se disefian en conjunto con los
actores del territorio ya que en ellas se valora el patrimonio cultural y se emplean
aspectos que otorgan identidad, mismos que s6lo son conocidos por sus actores
(Aranda y Combariza, 2007).

2.2.1 Certificaciones de calidad territorial en el mundo

Existen sistemas de certificacion que permiten garantizarle al consumidor que un
producto alimenticio presenta una o varias caracteristicas de calidad. En el caso
de productos alimentarios con calidad ligada al territorio, las estrategias de

valorizacion mas adecuadas para establecer un reconocimiento son las
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indicaciones geograficas. Las indicaciones geograficas son utilizadas para indicar
el origen regional de productos especificos. Estas protecciones tienen como
objetivo informar y asegurarle al consumidor sobre la calidad territorial del

producto (Acampora y Fonte 2008).

Para poder contar con estas indicaciones geograficas (IG) se hace necesario
adoptar un conjunto de normas y un enfoque comunitario que implique un régimen
de proteccion y a su vez garantice condiciones de competencia leal entre los
productores, esto favorece a que dichos productos gocen de una mayor
credibilidad y calidad ante los ojos de los consumidores (Aranda y Combariza
2007).

Las indicaciones geograficas se encuentran protegidas de la imitacion del
producto y/o del uso fraudulento del nombre de su territorio de origen por
diferentes acuerdos internacionales: la Convencion de Paris de 1883 sobre la
Proteccion de la Propiedad Industrial, el Acuerdo de Lisboa de 2005 sobre la
Proteccion a las Denominaciones de Origen y su Registro Internacional en el
Organizacion Mundial de la Proteccién Intelectual (WIPO por sus siglas en inglés),
los articulos 22 y 23 del Acuerdo TRIPS de la Organizacion Mundial del Comercio
de 1995, y el Reglamento de la Unién Europea (EC) 2081 de 1992 (Ramos, 2008).

El tipo de sello utilizado en cada pais, dependera de la legislacidén existente en el
mismo. En paises, principalmente europeos, como Espafia y Francia, la proteccién
de sus alimentos constituye un aspecto muy importante por lo que se han creado
mecanismos diversos. Bessiere, (2008) menciona que en Francia, por ejemplo,
ademas de las Denominacién de Origen Protegida, existen otras certificaciones
para alimentos como L’appellation Montagne, que hace referencia a productos con
calidad territorial de montafia. Asimismo en Espafa existen las Especialidades
Tradicionales Garantizadas (ETG), que son productos agricolas o alimenticios que
poseen rasgos especificos diferenciadores de otros alimentos de su misma
categoria. Estos productos deben producirse a partir de materias primas

tradicionales, o bien presentar una composicién, modo de produccién o
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transformacién tradicional o artesanal (Unién Europea, 2006). En esta etiqueta el
origen de la materia prima no es una exigencia, sin embargo se destaca el saber-

hacer en la produccion.

No obstante, tanto en la Union Europea como en el resto del mundo, el tipo de

indicacion geografica mayormente utilizada es la denominacién de origen.
A) Denominacion de Origen Protegida

Denominacioén de origen es el nombre de una region, de un lugar determinado o,
en casos excepcionales, de un pais, que sirve para designar un producto agricola
0 un producto alimenticio originario de dicha region, de dicho lugar determinado o
de dicho pais, cuya calidad o caracteristicas se deban fundamental o
exclusivamente al medio geografico con sus factores naturales y humanos, y cuya
produccion, transformacién y elaboracion se realicen en la zona geografica
delimitada (RE510/2006 Unién Europea, 2006).

Para poder optar al registro de la Denominacion de Origen, ésta debera ser
reconocida y protegida en el pais de origen. La DO puede ser aplicada a
productos agroalimentarios o cualquier otro producto con reputacién territorial que
cumpla con lo estipulado en la legislacion. Hasta 2009 se habian inscrito en el
Registro Internacional 887 DO, 813 de las cuales todavia seguian en vigor
(Giovannucci et al., 2009).

B) Indicacion Geografica Protegida

La Indicacion Geografica Protegida es el nombre de una region, de un lugar
determinado, en casos excepcionales, de un pais, que sirve para designar un
producto agricola o un producto alimenticio originario de dicha regién, de dicho
lugar determinado o de dicho pais, que posea una cualidad determinada, una
reputacién u otra caracteristica que pueda atribuirse a dicho origen geografico, y
cuya produccion, transformacion o elaboracion se realicen en la zona geografica
delimitada (RE510/2006 Union Europea, 2006).
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2.2.2 Certificaciones de calidad territorial en México

Los mecanismos creados para la proteccion legal de alimentos en México son
escasos. Se cuenta soélo con la Denominacion de Origen y la Marca Colectiva, que

aunqgue no son exclusivos para los alimentos, si los incluye.
A) Denominacién de Origen en México

La Denominacién de Origen, de acuerdo al art. 156 de la Ley de Propiedad
Industrial (México, 2012), es

“el nombre origen, el nombre de una regidon geografica del pais que
sirva para designar un producto originario de la misma, y cuya calidad o
caracteristica se deban exclusivamente al medio geografico,

comprendido en éste los factores naturales y los humanos”.

En el caso de México, de acuerdo con el Instituto Mexicano de la Propiedad
Intelectual, organismo encargado de otorgar y controlar estas certificaciones, se
ha otorgado la Denominacion de Origen a 14 productos: Tequila, Mezcal, Olinala,
Talavera, Bacanora, Ambar de Chiapas, Café Veracruz, Sotol, Café Chiapas,
Charanda, Mango ataulfo del Sotonusco de Chiapas, Vainilla de Papantla, Chile

habanero de la Peninsula de Yucatan, Arroz del estado de Morelos (IMPI, 2012).
B) Marca Colectiva

La Marca Colectiva es el registro de un distintivo de un producto o servicio de los
miembro de una asociacién o sociedad de productores, fabricantes, comerciantes
o prestadores de servicios respecto a productos o servicios de terceros. De
acuerdo con el OMPI, es un signo que permite distinguir el origen geografico,
material modo de fabricacion y otras caracteristicas comunes de un producto o
servicio (OMPI, 2012).

En relacién a esto, el articulo 96 de la Ley de propiedad industrial (DOF, 2012)

especifica:
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“Las asociaciones o0 sociedades de productores, fabricantes,
comerciantes o prestadores de servicios, legalmente constituidas,
podran solicitar el registro de marca colectiva para distinguir, en el
mercado, los productos o servicios de sus miembros respecto de los

productos o servicios de terceros’.

Por otra parte, la MC es una figura que ha venido a utilizarse en México durante
los ultimos afios como alternativa a una Denominacion de Origen debido a los
requisitos y complejidad para la obtencion de esta ultima. Riveros et al., (2008)
conciben a la MC como un instrumento legal de proteccidén para las indicaciones
geograficas y mencionan que el IMPI recomienda registrar las marcas colectivas
para productos tipico bajo la insignia Region de Origen. A propdésito de esto, Galan
(2006) menciona que fue en el 2002 cuando estas marcas colectivas empiezan a

ocuparse para proteger a artesanias y alimentos tradicionales.

De acuerdo con (Ochoa, 2009), para poder tener acceso a una MC, se requiere la

construccion de un expediente en el que existan los siguientes aspectos:

v Identificacion de la asociacién o Sociedades solicitantes, el objeto de la
asociacion o sociedades,
v Establecer procesos uniformes que avalen una calidad homogénea y

constante del producto o servicio.

v' Condiciones de afiliacion.

v' El uso de la marca queda reservado a los miembros de la asociacién (no es
posible otorgar licencias de uso ni transmitir los derechos).

v" Condiciones para marcar.

v" Reglas de colocacion.

v Establecer mecanismos para la

v’ Verificacion del cumplimiento de las reglas de uso. (procesos de
produccion, distribucion, empaque, embalaje, etiquetado, etc.).

v' Capacitacion para obtener las cualidades o caracteristicas establecidas en

las reglas de uso.

v/ Sanciones por uso abusivo o indebido.
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El fin de establecer estas reglas es el de proteger la imagen y calidad del producto
ya reconocido de por su vinculacién con el origen, ya sea por los ingredientes o

por la tradicidn de la elaboracion.

Al respecto, Michoacan es el estado que mas ha impulsado politicas publicas
enfocadas a la obtencién de marcas colectivas en apoyo a productos artesanales.
Actualmente cuenta con alrededor de 40 marcas colectivas para productos como
el queso de Cotija, los rebozos de Aranza, las guitarras de Paracho, entre otros
(FONART, 2012).

2.2.3 Certificaciones de calidad territorial para productos carnicos

A nivel mundial, los productos que gozan con mayor numero de protecciones son
los vinos y las bebidas espirituosas, sin embargo otros productos también se han
visto beneficiados con la implementacion de estos sellos de calidad territorial como
se ha mencionado anteriormente. Tal es el caso del jamén serrano, jamén de
Parma, chorizo de Cantimpalos o el prestigiado jamoén Ibérico que continuan
elaborandose y a su vez han logrado posicionarse en el gusto de los

consumidores y en sus preferencias con la ayuda de alguna certificacion.

La certificacidon de la calidad territorial, mediante la Denominacién de Origen o la
Indicacién Geografica Protegida, se ha visto mayormente favorecida dentro de la
Unién Europea, principalmente los elaborado en ltalia, Francia, Alemania, Portugal
y Espana; siendo los salamis, salchichas, jamones, y chorizos los de mayor

prestigio (figura 1.1).
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Figura 1. 1 Indicaciones geograficas de carnicos registradas por pais

M Italia
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M Francia
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M Finlandia

M Austria

M Republica Checa
i Polonia

i Bulgaria
ilrlanda

i Luxemburgo

i Bélgica

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos de la Uniéon Europea, 2011.

En este sentido, América Latina también comienza a insertarse en estos procesos
de valorizacion de productos locales de origen carnico a través de la obtencion de
sellos de calidad territorial, como se ha visto en el caso de Argentina con su
proyecto de construccion de una Indicacion Geografica para el salame de Colonia
Caroya (Champredonde, 2009 y Champredonde et al., 2012) y la Denominacién
de Origen para el salame de Tandil (MinAgri, 2012).

México cuenta con un gran numero de alimentos carnicos reconocidos por su
calidad ligada al territorio, destacando productos como la cecina de Yecapixtla, la
machaca de Monterrey, el chorizo de Oaxaca y el chorizo de Toluca, entre otros

pero ninguno de estos cuentan con un sello que avale dicha calidad. No obstante,
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se ha reportado que el chorizo de Huetamo actualmente busca su reconocimiento

a través de una marca colectiva (Periodico Siglo Veinte, 2010).

2.3 El chorizo del Valle de Toluca y su calidad especifica

2.3.1 De como llega el chorizo al Valle de Toluca

En el Estado de México, principalmente en el Valle de Toluca, se elaboran
productos carnicos con reconocimiento local y nacional. Tal es el caso del obispo
de Tenancingo, el queso de tompeate, la barbacoa de Capulhuac o la cecina de
Tepexoxuca pero, sin lugar a dudas, el mas reconocido es el chorizo de Toluca. A
tal grado llega la fama de este ultimo que los habitantes de la ciudad de Toluca
son nombrados comunmente como “choriceros”, pues en este renombre destaca

el conocimiento que se tiene acerca de la produccion de chorizo en la regién.

El chorizo llega a México tras la llegada de los espafioles y son ellos quienes
implementan la técnica de su elaboracion. La historia del chorizo en nuestro pais
comienza en el Valle de Toluca, cuando Hernan Cortés introdujo los primeros
cerdos en dicha region para criarlos especialmente para producir embutidos y en

particular chorizo (Mufioz, 2000).

Se dice que este chorizo sufri6 muchas modificaciones al llegar a tierras
mexicanas: el sabor de la carne de cerdo cambié como consecuencia de su
alimentaciéon con maiz, los chiles fueron ganando lugar como ingrediente hasta
enrojecerlo totalmente; en si el chile y el maiz fueron dos aportaciones culinarias
mexicanas que modificaron sustancialmente las recetas sobre chorizo en México
(Fernandez, 2010). Actualmente, a lo largo de toda la republica existen gran

variedad de estos productos (véase tabla 1.1).
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Tabla 1.1 Principales chorizos de México

Entidad Federativa

Nombre de chorizo

Particularidad

Aguascalientes
Baja California

Chiapas

Coahuila
Chihuahua

Guanajuato
Guerrero
Michoacan

Oaxaca

San Luis Potosi

Sonora
Tamaulipas
Veracruz

Yucatan
Zacatecas

Chorizo Campesino
Chorizo de Abulén

Chorizo de San Cristobal
de las Casas

Chorizo de Muzquiz
Chorizo de Conchos

Chorizo Casero Norteino
Chorizo de Chilpancingo
Chorizo de Huetamo

Chorizo de Oaxaca

Chorizo Huasteco

Chorizo estilo Sonora
Chorizo con Masa

Chorizo Huayococotlense
y Huasteco

Chorizo de la peninsula
Chorizo Jerezano

Sin definir

Elaborado a partir de
carne de pescado

Atado con totomoxtle

Pieza larga

Elaborado con chiles
regionales

Forma recta entre cada
atado

Sin definir

Atado con totomoxtle
Espacio entre atado muy
corto

Aderezado con chile
cascabel y vinagre de
yema (a partir de platano)
Elaborado con chiles
regionales

Elaborado con masa de
maiz

Color rojo intenso

Elaborado con achiote
Aderezado con gran
cantidad de comino

Fuente: Fernandez, 2010.

De acuerdo con Sanchez (1976), los chorizos de Toluca tienen renombre desde

principios del siglo XVII tanto, que dicho autor menciona que en todos aquellos

lugares donde su fama era conocida, la sola mencién de Toluca resultaba

suficiente para despertar el apetito.

La fama de Toluca de elaborar chorizo rojo de alta calidad no soélo se esparcio por

la Republica Mexicana, sino que a principios del siglo XX se extendié hasta

Europa. La denominada en ese entonces “Casa Barenque” (ubicada frente a la

“Estacion Nacional’) comenzd a exportar al Viejo Continente su chorizo,

adquiriendo un gran prestigio y su demanda se incrementé durante la Primera

27



Guerra Mundial. El traslado hacia el continente Europeo no era sencillo ya que
primero se enviaba a la ciudad de México y posteriormente era llevado hasta
Veracruz por tren para ser embarcado hacia Espana donde se distribuia al resto
de ese continente. La distribucion hacia el Viejo continente se llevaba muchos dias
y por tal razon, ademas de ser embutido este producto en una tripa, se metia en
latas conocidas como “alcoholeras” que eran hechas de lamina y tenian una
capacidad de 20 litros, las cuales eran llenadas con manteca de cerdo para evitar
su descomposicién. Finalmente, cada una era sellada cuidadosamente por un

soldador especializado y asi se trasladaba hacia su destino final (Elizondo, 1997).

Cabe resaltar dos aspectos importantes en la produccion de este producto tipico.
Primero, al hablar de chorizo, antiguamente se hacia referencia soélo al chorizo
rojo, sin embargo, en las ultimas décadas ha venido en crecimiento la produccién
del “chorizo verde”, unico en su género, y que ademas, se presume, es creacion
de la region Valle de Toluca (Fernandez, 2010). Ambos productos poseen
caracteristicas particulares que los distinguen de otros del resto del pais,
conferidas principalmente por el saber-hacer empirico que poseen quienes los
elaboran. El segundo aspecto a considerar consiste en que la produccion se ha
extendido a los alrededores de la ciudad, por lo que el producto se ha convertido

en un referente no sélo de Toluca sino de todo el valle.
2.3.2. Territorio actual del chorizo

Como se menciond anteriormente, la produccién de chorizo no sdlo esta
concentrada en la ciudad de Toluca, sino en las comunidades aledanas,
pertenecientes al Valle, por lo que su calidad refleja la territorialidad. Tal es el caso
de Texcalyacac, autoproclamada la “cuna del chorizo verde”, o la comunidad de
San Francisco Tepexoxuca, perteneciente al municipio de Tenango de Arista, que
tiene una presencia importante en la produccidon de chorizo rojo y verde en la
region. A la par de estos municipios existen otros que se hacen presentes no solo

por la produccion sino también por la comercializacion de estos productos:
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Capulhuac, Zinacantepec, San Mateo Atenco, Lerma, Xalatlaco, Santiago

Tianguistenco, Mexicaltzingo (Fernandez, 2010).

En 2010, Fernandez documentdé la distribucion geografica, produccion vy
comercializacion del chorizo verde, destacando la falta de proteccion al producto.
No obstante, se observa que tanto el chorizo verde como el chorizo rojo se
encuentran en la misma situacion, siendo esto un factor determinante para el

desarrollo de la competencia desleal entre productores.
2.3.3 Produccion del chorizo del Valle de Toluca

Fernandez (2010) menciona que para el caso del chorizo verde, los sistemas de
produccion son variados dependiendo de la solvencia econdmica del productor. El

mismo autor identifica dos sistemas de produccion:

a) Semi-industrial. En esta produccion se cuenta con utensilios, maquinaria y
un espacio destinado exclusivamente a la elaboracion del chorizo, se cuida
la calidad de la materia prima, asi como aspectos higiénicos. Este tipo de
produccion es llevado a cabo por las carnicerias de mayor prestigio de la
ciudad de Toluca.

b) Produccién de pequeina escala o artesanal. Es la mas frecuente entre los
productores del Valle de Toluca. Su espacio de elaboracion se encuentra

en el interior del hogar del productor y carece de utensilios especializados.

Tanto la produccion de chorizo rojo como de chorizo verde se realizan de la misma
manera ya que son efectuadas generalmente en el mismo establecimiento de
produccion. En el caso de la produccién artesanal existe un menor cuidado en los
aspectos higiénicos, teniendo como causas posibles la falta de infraestructura y
utensilios especializados, pero principalmente a la falta de personal instruido en

practicas higiénicas.
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2.3.4 Ingredientes del chorizo del Valle de Toluca

La calidad especifica en un producto esta dada también por la utilizacion de
productos caracteristicos de la region. En el caso de los chorizos mexicanos, la
utilizacién de chiles, frescos o secos les ha otorgado un distintivo. En el Valle de
Toluca, ademas de la utilizacién de chiles, se hace uso de los frutos secos que lo
caracterizan. Si bien los ingredientes utilizados para los chorizos rojo y verde no
son caracteristicos de la regién, si le otorgan caracteristicas que los hacen
reconocibles a nivel regional. En la tabla 1.3 se muestran los principales
ingredientes utilizados en la produccién de chorizo verde y chorizo rojo del Valle

de Toluca.

Tabla 1.3 Ingredientes utilizados en el chorizo rojo y el chorizo verde del

Valle de Toluca

Chorizo verde Chorizo rojo

Proteinas y derivados Carne de cerdo, grasa, Carne de cerdo, lardo,
tripa natural de cerdo, tripa natural de cerdo,

carne de res. tripa artificial.

Especias e ingredientes Pimienta, clavo, comino, Canela, jengibre, nuez

aromaticos canela, pimienta gorda, moscada, clavo, orégano,
orégano, semilla  de paprika, anis, laurel,
cilantro, jengibre. semilla de cilantro,

pimienta, comino.

Frutos secos Almendra, cacahuate, Cacahuate, almendra,
pasas, piAdn blanco, pasas, pifion.
nuez.

Verduras Chile cuaresmeno, Chile ancho, chile pasilla,

cilantro, tomate, lechuga, chile chilaca, cebolla, ajo.
chile poblano, pepita de
calabaza, aguacate,
espinaca, chile serrano,
chile de arbol, perejil,
pimiento verde, apio, ajo,
cebolla, poro, cebolla de

cambray,
Conservadores y Sal, vinagre, sal de cura, Sal nitro, vino, vinagre de
colorantes vino blanco, vino tinto, manzana.

colorante artificial.
Fuente: Elaboracion propia con datos de Fernandez, 2010 y Alanis, 2012.
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2.3.5 La inocuidad del chorizo frente a la utilizacion de un sello de calidad

territorial

A pesar de ser productos reconocidos dentro de la region e incluso a nivel
nacional, la calidad de los chorizos de Toluca ha ido en detrimento. Esto se
percibe ya que hoy en dia comienzan a producirse chorizos en otros estados y
comercializarse bajo la denominacién “tipo Toluca”. Dicha denominacion destaca
el reconocimiento de los productos como originarios de la regién, pero también
destaca el poco valor que se tiene por parte los propios productores que no han
hecho nada por proteger la calidad territorial de este embutido. De continuar asi
esta situacion, podria desembocar en que los productos se conviertan en

genéricos y consecuentemente el producto perderia su tipicidad.

Para lograr la valorizacion del producto hace falta trabajar desde dentro, es decir,
desde el reconocimiento por parte de los mismos productores como un alimento
diferenciado e identitario, para posteriormente trabajar en su valorizacién mediante

alguna proteccion legal que evite su produccién fuera del territorio de origen.

Uno de los aspectos importantes a considerar durante el proceso de proteccion,
constituye el enfrentar los aspectos normativos, y sobre todo demostrarlo
mediante documentacion en torno a los procesos de elaboracién con practicas

higiénicas.

Un sello de calidad territorial otorgada a un alimento debe de demostrar la calidad
especifica ligada a un espacio pero también debe de garantizar que el producto no
afecte la salud quien lo consume. Al existir deficiencias en la higiene, el producto
se enfrenta al rechazo y a la desconfianza por parte del consumidor, ya que como
lo menciona Manrique (2000), un sector de los consumidores critica a los
productos artesanales por las insuficiencias en la higiene y la falta de regularidad

en la calidad.
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2.4 Generalidades tecnoloégicas del chorizo

2.4.1 Definicion

Tecnologicamente hablando, el chorizo es considerado como un producto carnico
procesado, fresco, escaldado o madurado, embutido, elaborado con base en
carne y grasa de animales de abasto (Tovar, 2003). Particularmente el chorizo del
Valle de Toluca es considerado un chorizo fresco condimentado con chiles y
especias, ademas de frutos secos. La proporcion de los ingredientes depende del
tipo de chorizo (rojo, verde), de la variedad (almendrado, apifionado, comercial,

especial) y del gusto del productor.

2.4.2 Ingredientes

De acuerdo con Trutter y Konemann (1998) existen tres ingredientes basicos en la
produccion del chorizo: carne, especias y pigmento. La carne es la que se
encuentra en mayor proporcién y afectan directamente al sabor, olor, color y
textura. Las especias, tales como la pimienta y el comino son las que brindan
aroma y sabor y los pigmentos como el pimentdn son responsables de brindar

color y en algunas ocasiones también sabor.

2.4.3 Proceso de produccion del chorizo

El proceso para la obtencion de un chorizo es el mismo de manera general.
Mateo et al., (2009) comentan que las variedades locales de los chorizos, como es
el caso del elaborado en el Valle de Toluca, difieren entre si principalmente en su
formulacién (especie animal, proporciones relativas de carne y grasa, especias, y
condimentos utilizados) y en la técnica de elaboracién (tamafio de particula de
carne y gras, tipo de tripa empleada, tiempo de secado u oreo, posibilidad de

ahumado o no).

De acuerdo con Vidal (1997) y Amerling (2007), el proceso de produccién del
chorizo esta constituido por diferentes etapas. A continuacion se presenta la

descripcion de cada una de ellas y se esquematizan en la figura 1.2.
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1. Seleccion y recepcidn de ingredientes: se refiere a la adquisicion de los
ingredientes adecuados. Para determinar su aceptacion o rechazo se les puede

realizar pruebas de tipo organoléptico o fisicoquimicas.

2. Preparado de ingredientes: es la adecuacion de ingredientes mediante
procedimientos como el lavado y desinfectado, pesado, asi como el picado de

otros ingredientes diferentes a la carne, etc.

3. Molido de carne y grasa: es la reduccién del tamano de particula de la carne y

de la grasa con ayuda de un molino de carne, que puede ser manual o0 mecanico.

4. Mezclado y amasado: a la carne se le agregan sustancias curantes, especias y
condimentos. Se pone todo en la mezcladora con el fin de entremezclar
homogéneamente la carne, grasa y demas ingredientes. Esta operacion puede
realizarse de manera manual. Debe ser un buen amasado con el fin de expulsar el

aire ocluido

5. Embutido: la mezcla es introducida a manera de relleno en una tripa natural o

artificial.

6. Atado: la tripa es separada en porciones mediante un hilo, hilaza, etc.

7. Desecacion: se lleva a cabo en un cuarto de secado y maduracién.

Los embutidos crudos de corta duracion tienen una pasta blanda y estan listos

para la venta después de pasar de 2 a 7 dias en el cuarto de secado.
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Figura 1.2 Proceso de produccién de chorizos frescos

Seleccion y

recepcion de
los

« Ingredientes
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carne y grasa

Mezclado y
amasado

H/ Embutido

Desecacion

Fuente: Elaboracion propia con datos de Vidal, 1997 y Amerling, 2001
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2.5 Factores de control para una produccién higiénica de chorizo
2.5.1 Crecimiento microbiano

A) La carne como medio de cultivo

La carne comprende todas las porciones de la canal que sirven para consumo
humano, aunque frecuentemente también se le llama asi a los alimentos
elaborados a partir de las mismas (Prandl et al., 1994). La Norma Oficial Mexicana
para el proceso sanitario de la carne (NOM- 009-Z00-1994), establece que es “la
estructura compuesta por la fibora muscular estriada, acompafiada o no de tejido
conjuntivo elastico, grasa, fibras nerviosas, vasos linfaticos y sanguineos, de las
especies animales autorizadas para el consumo humano”. Es el principal
componente de la materia prima y constituye el medio de cultivo mas importante

para los microorganismos

La carne estd compuesta esencialmente de agua, proteinas y grasas, pequenas
cantidades de carbohidratos, asi como de vitaminas y otros componentes. La
variacion de su composicion dependera de factores como la especie animal y la
alimentacion del mismo. La tabla siguiente muestra un aproximado de la

composicion general de los algunos tipos de carne (tabla 1.4).
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Tabla 1.4. Composicion nutricional de las carnes.

Producto Agua* Proteina* Grasa* Cenizas* KJ*

Carne de 75.0 22.3 1.8 1.2 116
vacuno

(magra)

Carne de 54.7 16.5 28.0 0.8 323
vacuno

Carne de 75.1 22.8 1.2 1.0 112
cerdo

(magra)

Carne de 41.1 11.2 47.0 0.6 472
cerdo

Carne de 76.4 21.3 0.8 1.2 98
ternera

(magra)

Carne de 75.0 22.8 0.9 1.2 105
pollo

Grasa de 4.0 1.5 94.0 0.1 854
vaca (sub-

cutanea)

Grasa de 7.7 29 88.7 0.7 812
cerdo

(tocino

dorsal)

*Por cada 100 g

Fuente: Meat processing technology for small to medium scale producers (Heinz y
Hautzinger, 2007).

Tanto la carne como los productos carnicos son ricos en proteinas de alto valor
biolégico, vitaminas y elementos minerales. Se considera proteinas de alto valor

bioldégico porque son facilmente asimilables por el organismo humano y aportan
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aminoacidos esenciales. Adicionalmente, presentan la propiedad de facilitar al
organismo la absorcion de minerales. Igualmente destacan por su alto contenido
en vitaminas del complejo B, especialmente la B12 y B6, ademas de tiamina,

riboflavina, acido pantoténico, biotina y niacina (ANICE, 2012).

Como se observa en la tabla abla 1.4) la carne es un medio rico en nutrientes tales
como calcio y nitrdgeno, necesarios para el crecimiento de los microorganismos,
ademas de que presenta una serie de factores que ayudan a tales efectos como
son: la temperatura, el agua disponible (ay), la presion osmatica, pH, potencial
redox y la composicion atmosférica (Lawrie, cit. en Amerling, 2001). Por lo
anterior, la carne y los productos carnicos son considerados alimentos altamente

perecederos.

El crecimiento microbiano es la principal causa de alteracion de la carne. La vida
util de la mayor parte de las carnes y productos carnicos es el tiempo que
necesitan los microorganismos para crecer en cantidad suficiente y provocar

cambios de coloracion, olores desagradables, etc. (Ranken, 2003).

Los microorganismo que pueden alterar la carne, llegan a ella por infeccion del
animal vivo (contaminacion endogena) o por invasion post mortem (contaminacion
exdgena). La contaminacion exdgena es la mas importante en las carnes, pues
ademas de que se pueden alterar sus caracteristicas organolépticas, ésta puede
ser causa de intoxicaciones alimentarias por bacterias u hongos. La carne se halla
expuesta a la contaminacién microbiana desde el momento en que se desangra el
animal hasta su consumo, ya sea por utensilios, equipo, personal de procesos,
instalaciones que se utilizan en la matanza, reparto, deshuese, almacenamiento
(Amerling, 2001).

Las enterobacterias pueden deteriorar productos carnicos porque su habitat es el
intestino de los animales de sangre caliente y pueden contaminar faciimente la

carne cuando el animal es sacrificado (Amerling, 2001).
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El animal vivo alberga multitud de especies microbianas. Estas se encuentran en
la superficie corporal, sobre todo en regiones humedas de las aberturas naturales
(boca, hendiduras parpebrales, ollares y conducto auditivo externo, ano y érganos
genitales externos), en los conductos excretores de las glandulas mamarias en el
caso de las hembras y en tracto intestinal, cuya tasa es especialmente abundante

(de veinte a cien millones de gérmenes por gramo) (Sanchez, et al., 2009).

En contraposicién a las superficies corporales internas y externas, los érganos y
tejidos internos del animal vivo contienen pocos 0 ningun microorganismo, aunque
se han encontrado en los ganglios linfaticos, en la médula 6sea, e incluso en la
propia masa muscular. En los ganglios linfaticos se han aislado estafilococos,
estreptococos y especies bacterianas pertenecientes a los géneros Clostridium y

Salmonella (Sanchez, et al., 2009).

La contaminacion de la canal se produce durante las distintas operaciones del
proceso de carnizacion, dependiendo ésta de una serie de factores como son el
sistema de cria del animal, la especie de animal, el estado del animal a la llegada
al matadero, el estado de higiene del matadero y de los equipos y utiles que
participan en el faenado, asi como las practicas de manipulacion de los operarios
(Sanchez, et al., 2009).

Durante el proceso de despiece y transformacion, se identifica que cuanto mas se
corta la carne, mayor es el crecimiento microbiano. Inicialmente la carne esta
protegida por la piel y vainas musculares intactas; cuanto mas se expone la carne
al cortado, picado, etc., mas superficie se ofrece a los microorganismos para que
crezcan. Asi cuando todos lo demas factores son idénticos, las superficies sin
cortes tendran siempre recuentos bacterianos mas bajos que la carne picada
(Ranken, 2003). A esta superficie expuesta, se le conoce como superficie de

contacto.

Como consecuencia de las distintas procedencias de los microorganismos, son
muchas las especies microbianas que probablemente pueden contaminar las

carnes. Los mohos de muchos géneros pueden llegar a las superficies de las
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carnes y crecer alli. Tienen especial importancia las especies de los géneros
Cladosporium, Sporotrichum, Geotrichum, Thamnidium, Mucor, Penicillium,
Alternaria y Monilia. En la carne se suele encontrar levaduras, principalmente
asporégenas. También se han encontrado bacterias pertenecientes a distintos
géneros, siendo las mas importantes las Pseudomonas, Acinetobacter, Moraxella
(causantes de deterioro) y Staphylococcus aureus, Salmonella, Clostridium
perfringens, Clostridium botolinum y Streptomyces spp. (patdégenas) (Sanchez, et
al., 2009).

B) Factores que afectan el desarrollo de microbiano
a) Temperatura

Uno de los factores que sin duda afectan el crecimiento microbiano es la
temperatura. A temperaturas ordinarias de trabajo, cuanto mas alta es la
temperatura mayor es el crecimiento. La zona de mayor peligro de desarrollo
microbiano son las temperaturas comprendidas entre 10 y 63°C. Las temperaturas
de trabajo son controladas por ley en la mayor parte de los paises de la Unidn
Europea. En dichos paises el corte de la carne y productos carnicos se realiza no
mas de 12°C. El crecimiento se detiene en la carne congelada (pero solamente
por debajo de -10°C para los hongos). Aunque se detenga el crecimiento, solo
unos pocos microorganismos se destruyen. La mayoria sobrevive y crece de

nuevo cuando la carne se descongela (Ranken, 2003).

Si se mantiene la temperatura por encima de 70°C durante 2 minutos, la carne
estd pasteurizada, esto es, libre de microorganismos activos, pero todavia puede
contener esporas que comienza a crecer de nuevo al enfriarse. La carne es
esterilizada cuando se calienta a mas de 100°C durante varias horas o a
temperaturas superiores en tiempos mas cortos Los hongos, como los demas
microorganismos, se destruyen a temperaturas de pasteurizacion. Algunas
especies crecen en condiciones de congelacion, multiplicandose lentamente hasta

aproximadamente -10°C (Ranken, 2003).
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b) Humedad y a,,

Humedad

El agua es un elemento fundamental para el crecimiento de todo ser vivo. El agua
contenida en un alimento, su situacién y disponibilidad, es uno de los factores mas
importantes que influye en el crecimiento de los microorganismos. En los
alimentos se puede encontrar en dos formas, como agua libre que se manifiesta

en la humedad relativa (HR), y como agua ligada que es representada como ay,.

Los mohos crecen bien en medios humedos, pero no mojados. Crecen bien con
humedades relativas (HR) del 85.95%. Algunos hongos son capaces de crecer por
debajo del 65% de HR (Ranken, 2003).

Las condiciones de humedad se producen cuando se produce condensacién de
agua sobre una superficie seca. La condensacién por tanto es probable siempre
que una atmoésfera caliente entre en contacto con una superficie fria. Si la
superficie contiene material alimenticio para los hongos, se puede presentar
crecimiento de ellos. Por lo anterior, la condensacion es siempre probable en
géneros llevados de un almacenamiento frigorifico a atmdsferas mas calientes
(Ranken, 2003).

Las paredes de los almacenes frigorificos son por lo general mas frias que la
atmosfera circundante aunque estén bien aisladas. Si las paredes estan revestidas
con materiales absorbentes, por ejemplo madera contrachapada, la condensacion
puede no ser visible, pero retienen humedad y tener lugar el crecimiento de
mohos. Esto es una posible fuente de infeccion de los productos que se puede
solucionar mediante revestimientos impermeables, por ejemplo de aluminio o
plastico duro (Ranken, 2003).
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ay (agua ligada)

El ay, se define como aquella porcion que no se congela en las condiciones
normales de congelamiento, a -20° C, y por lo tanto no se considera disponible
para el crecimiento microbiano (Badui, 1999). En general, las bacterias necesitan
de mas agua disponible que las levaduras y los mohos. Las bacterias crecen a
valores de a,, comprendidos entre 1,0 y 0,75 y las levaduras y mohos pueden

crecer lentamente a valores de a,, de 0,62 como minimo.

El ay de la carne fresca por lo general se encuentra cerca de 0,99. En los
productos carnicos se tienen valores comprendidos entre 0,90 y 0,95 por lo que
son susceptibles a la alteracién por numerosos microorganismos (Leistner, cit., en
Amerling, 2001).

c) pH

Cada microorganismo tiene un pH de crecimiento 6ptimo, minimo y maximo. La
mayoria de las bacterias crecen mejor a un pH casi neutro y algunas se ven
favorecidas por los medios acidos (acidofilas) y otras crecen bien en medios
débilmente acidos o alcalinos. Los mohos y las levaduras crecen favorablemente

en pH acidos con valores de 4,5 a 5,5 (Frazier, cit., en Amerling, 2001)

El pH postmortem de la carne fresca es muy importante en lo referente al
crecimiento de los microorganismos, ya que es un factor determinante en la vida
util de ésta. Ese pH final depende de la cantidad de acido lactico producido. EI pH

de la carne de cerdo varia de 5,3 a 6,9 (Arguedas, cit., en Amerling, 2001).

Como regla general, los microorganismos que causan alteracion de la carne o
infecciones de la carne o infecciones e intoxicaciones alimenticias, crecen mejor a
pH alto (medio basico) que a pH bajo (medio acido). Hay algunas excepciones a
esta regla, tales como lactobacilos, que pueden crecer en los embutidos

fermentados (Ranken, 2003 y Arguedas, cit., en Amerling, 2001).
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Las condiciones correspondientes a pH alto deberan por tanto ser evitadas, si es
posible. Por ejemplo, una excesiva utilizacién de fosfatos alcalinos (alto pH) en las
carnes favorece el ataque microbiano. Donde tales condiciones no se pueden
evitar, se puede observar algunas veces que la vida de almacenamiento del

producto se acorta (Ranken, 2003).

Los limites de crecimiento de los principales microorganismo patégenos de la

carne se presentan en la tabla siguiente:

Tabla 1.5 Limites de crecimiento para los principales microorganismos

patdgenos de la carne

Aeromonas 0-45 4 - -

L. monocytogenes 0-45 439-94 0.92 ----
Trichinella spirialis - - -
Salmonella spp. 5-46 3,8-9,5 0,94-0,99
Shigella spp. - - -
Staphylococcus aureus 7-48 4 -10 0,83-0,99
(crecimiento)

Staphylococcus aureus 10 - 48 45-96 0,87-0,99
(produccién de toxina)

Streptococcus spp. 10 - 45 48-93 -
Aspergillus (crecimiento) 10 -43 2-11 0,80-0,99
Aspergillus (aflatoxina) 13-37 - 0,82-0,99

Fuente: Elaboracion propia con datos de Ramis, 1996.
2.5.2 Principales fuentes de contaminaciéon

En la elaboraciéon del chorizo, las materias primas contaminadas, la oportunidad
de incidencia de diversas fuentes y mecanismos de contaminacién, las precarias
condiciones de higiene en superficies y utensilios, la contaminacion cruzada
durante su preparacion, almacenamiento de chorizo a temperatura ambiente o el
abuso de temperaturas entre otras malas practicas, pueden favorecer el ingreso y

crecimiento de una diversidad de microorganismos (FDA, 2006).
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A) Infraestructura y equipo

La inadecuada limpieza de los equipos asi como de las instalaciones representa
una fuente de contaminacion, no sélo fisica sino también microbioldgica y quimica

para los productos carnicos.

La presencia de polvo, la oxidacién de equipo, asi como la generacion de
bacterias son sélo algunos de los riesgos que se pueden presentar. Tanto las
instalaciones como los equipos de trabajo deben de encontrarse en buen estado
para que sean una garantia higiénica. Para mantenerlos limpios se deben
considerar procedimientos de limpieza y desinfeccion para cada equipo. En el
caso de las maquinas para picado, hay que desmontarlas para asegurar su

limpieza (Fernandez, 2008).

Las tablas para cortar alimentos se aconseja lavar y desinfectar con frecuencia

para evitar acumular restos de alimentos y olores.
B) Personal

La capacitacion en higiene de los alimentos tiene una importancia fundamental.
Todo el personal debera tener conocimiento de su funcion y de la responsabilidad
en cuanto a la proteccion de los alimentos contra la contaminacion o el deterioro.
Quienes manipulan alimentos deberan tener los conocimientos y capacidades

necesarios para poder hacerlo en condiciones higiénicas (FAO, 2005).

Las personas que no mantienen un aseo personal, los que presentan
enfermedades o que se comportan de manera inadecuada frente a un proceso de
produccion (toser, comer o escupir) son vehiculos importantes para la transmisién

de alimentos y por lo tanto deben de estar alejadas del area de procesamiento.

Los manipuladores que cuentan con microorganismos patégenos pueden
contaminar los productos que manipulan y convertirse en vectores de
enfermedades alimentarias. Para evitarlos se debe fomentar la educacion y el

adiestramiento del personal en materia de higiene (Fernandez, 2008).
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C) Durante el proceso

a) Materia prima

Dentro de la produccion de chorizo, la carne constituye la principal materia prima y
como se menciond anteriormente, debido a su composicion fisicoquimica es el

medio de cultivo mas importante para los microorganismos.

En el caso del chorizo verde, la naturaleza de los ingredientes frescos, como los
tomates o la lechuga, hace posible el crecimiento de microorganismos posterior al

atado del producto.
b) Presencia de productos quimicos

Durante el proceso, existe la posibilidad de que el producto entré en contacto con
sustancias quimicas que de no ser utilizadas adecuadamente pueden convertirse

en contaminantes quimicos poniendo en riesgo la salud del consumidor.
Conservadores y colorantes

La conservacion de la carne es posible mediante el control en los diferentes
factores que afectan su inocuidad. Para el caso del pH y la humedad, se usa con
frecuencia la adicion de conservantes. Los conservadores se definen como
agentes quimicos capaces de inhibir, retardar o impedir procesos de fermentacion,
acidificacion u otra alteracion, ademas de enmascarar ciertos cambios que ocurren

en el alimento (Lawrie, cit., en Amerling, 2001).

En los chorizos es frecuente la aplicacién de nitratos y nitritos como agentes del
curado, ademas de que cumplen con funciones como el desarrollo y fijacion del
color, poseen un efecto inhibidor sobre el Clostridium botulinium, microorganismo
productor de una toxina de alta peligrosidad y contribuyen al desarrollo del aroma

y sabor caracteristico de los productos curados.
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Tanto el nitrato como el nitrito son productos de alta peligrosidad para la salud
publica, por ser precursores de las nitrosaminas cancerigenas. Las
concentraciones permitidas en México para el uso de nitratos, nitritos y otros

conservantes se presentan en la tabla 1.6.

Tabla 1.6 Limites maximos para productos carnicos procesados

Cocidos Curados Curados Desecados,
crudos madurados  secos,
marinados o
en salmuera

Acido alginico y sus 4000 4000 4000° N.P.
sales de Na, K y
propilenglicol

Acido eritérbico y 500 N.P. 500° N.P.|
sus sales de Na

Acido fosférico®’ 3100 3100 3100 N.P.
Acido L (+) tartarico 2400 2400 2400 N.P.
y sus sales de sodio

y potasio

Acido sérbico y sus 1000 1000 1000° N.P.
sales de Na y K®

Alfa tocoferol 3000 N.P. 3000° N.P.
Butil hidroxianisol® 100 N.P. 100° 100

Butilhidroxiquinona 100 N.P. 100° 100

terciaria®

Butilhidroxitolueno® 100 N.P. 100° 100

Fosfato disédico™ 3100 3100 3100 N.P.
Hexametafosfato de 3100 3100 3100 N.P.
sodio’’

Mezcla de 50 N.P. 506 N.P.
tocoferoles

concentrados

Nitratos o nitritos 156 156 156 N.P

de NaoK*’

Propil-p- 1000 1000 1000° N.P.
phidroxibenzoato?®

Pirofosfato acido de 3100 3100 3100 N.P.
potasio’’

Pirofosfato acido de 3100 3100 3100 N.P.
sodio '’

Pirofosfato 3100 3100 3100 N.P.
disédico™’

Pirofosfato tetra- 3100 3100 3100 N.P.
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sédico’’

Polifosfato de 3100 3100 3100 N.P.
sodio’”’
Propionato de 1000 N.P. 1005 N.P
sodio2
Rojo allura 100 100 100° 100
Trifosfato 3100 3100 3100 N.P.

pentasodico’’

" Expresado como P205
% La suma de los conservadores no podra ser mayor a 1000 mg/kg
® Niveles en relacién con el contenido de grasa
4 Expresados como nitritos
>En el caso de productos troceados.
® Unicamente en la cubierta
" El limite maximo se refiere a la cantidad afiadida como aditivo.
En el caso de los fosfatos el limite es cuando se usan solos o combinados
*Solo en productos curados
N. P. = No permitido

Fuente: NOM-213-SSA1- 2002. Productos carnicos procesados.

De igual forma, la presencia de colorantes artificiales constituye una fuente de
contaminaciéon quimica por lo que debera ajustarse a la normativa existente que

estipula que deben ser de grado alimenticio.

Productos de limpieza

Los detergentes y desinfectantes que se utilizan para eliminar microorganismos
patdbgenos en las instalaciones, equipo y utensilios pueden contaminar los
alimentos y producir efectos toéxicos, ademas de olores y sabores extrafios. Para
disminuir el riesgo, se recomienda almacenar los productos de limpieza separados
de los productos alimenticios. Rotular cada uno de los productos. Quienes
manipulan productos quimicos de limpieza fuertes u otras sustancias quimicas
potencialmente peligrosas deberan ser instruidos sobre técnicas de manipulacién
inocuas (FAO, 2005).

D) Plagas

Las plagas constituyen una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. Pueden producirse infestaciones de plagas cuando hay lugares que

favorecen la proliferacion y alimentos accesibles. Se pueden reducir al minimo las
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probabilidades de infestacién mediante un buen saneamiento, la inspeccién de los
materiales introducidos y una buena vigilancia, limitando asi la necesidad de
plaguicidas (FAO, 2005).

Para impedir el acceso de plagas los edificios deberan mantenerse en buenas
condiciones, con las reparaciones necesarias. Los agujeros, desagles y otros
lugares por los que puedan penetrar las plagas deberan mantenerse cerrados
herméticamente. Mediante redes metalicas colocadas en ventanas abiertas,
puertas y las aberturas de ventilacion, se reducira el problema de entrada de

plagas.

La disponibilidad de alimentos y de agua favorece el anidamiento y la infestacién
de plagas. Las posibles fuentes de alimentos para éstas deben guardarse en
recipientes a pruebas de plaga y almacenarse por encima del nivel del suelo y
lejos de las paredes. (FAO, 2005).
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PLANTEAMIENTO DEL
PROBLEMA
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3. Planteamiento del problema

En todo el mundo existe un sinnumero de alimentos con caracteristicas unicas que
le dan caracter de tradicionales y artesanales cuya produccion no se encuentra
aun regulada. Al mismo tiempo debido a su caracter de tipicidad, son percibidos
por el consumidor como productos de baja calidad higiénica. La calidad higiénica
en productos agroindustriales es cuestionada con frecuencia debido a la baja
infraestructura y las condiciones en que se elaboran, distribuyen y comercializan.
Tito y Cattaneo, (2000) indican que en el caso de Europa, el consumo de estos
productos esta en expansion, por lo que existe una tendencia a adecuar la
normativa existente para conservar sus formas de produccién y permitir su

comercializacion.

En el caso de México, productos como el queso Cotija, los quesos de Aculco o la
cecina de Yecapixtla muestran una clara necesidad de contar con la normatividad
que regule los procesos de produccion como una categorizacién especifica,

tomando en cuenta los procesos artesanales y los recursos de los productores.

Los productos carnicos son alimentos potencialmente peligrosos en donde se han
identificado microorganismo patégenos como la Salmonella spp. En México, se
han realizado estudios acerca de la incidencia de este patdgeno en chorizos de
diversas ciudades donde se identific6 que la mayor parte de estos productos

contaminados con salmonella provienen de mercados locales.

Gutiérrez et al., (2000) identificaron variaciones de los serotipos de cepas de
Salmonella aislados en diversos laboratorios publicos y privados de la Republica
Mexicana, de los cuales 57.6% se aislaron de alimentos. De estos, el 23% se aisl6

de productos carnicos como jamon, chorizo, longaniza, queso de puerco, etc.

Fernandez et al.,, (citado en Torres et al., 2011), reportd la presencia de
Salmonella spp., en 88.3% de 60 muestras de chorizo procedente de carnicerias
de Guadalajara, una menor frecuencia (78%) fue reportada por €l mismo cuando

analiza el chorizo proveniente de 40 carnicerias de Querétaro. En otro estudio
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realizado en la ciudad de Guadalajara por Rizo et al., (citado en Torres et al.,

2011) detectaron 64% muestras positivas.

Cabe resaltar que se consideran como factores importantes de contaminacion
tanto la materia prima como los manipuladores. Salmonella ssp. ha sido aislada
frecuentemente en muestras de carne de cerdo fresca y S. aureus también se ha

aislado frecuentemente de manipuladores (Fernandez, 2008).

Al respecto, Bello y Abarca (1991) analizaron muestras de chorizos y longanizas
en Acapulco, Guerrero y encontraron que el 40.7% estaba contaminado con
Salmonella spp., la mayor parte de las muestras contaminadas fueron colectadas
en mercados, donde se elaboran a nivel artesanal o casero. Kuri et al., (1996)
reportaron también en la ciudad de México la incidencia de un 72% de Salmonella
spp. en chorizos elaborados por productores de baja escala, destacando que se
encontré un porcentaje menor (20%) en los chorizos hechos por grandes

productores.

Esto no es de ninguna manera diferente en el caso de los chorizos rojo y chorizo
verde del Valle de Toluca. Dentro del Valle de Toluca los responsables de
produccion presentan caracteristicas similares en sus procesos de tipo artesanal.
Hasta el momento no se conoce un estudio formal, sin embargo Fernandez (2010)
menciona algunas deficiencias de tipo higiénico durante la produccion.

Si bien hasta el momento no existen reportes oficiales sobre brotes de
enfermedades asociadas al consumo de chorizos de Toluca, también es cierto que
un problema de salud derivado de su consumo responsabilizaria a todos y cada

uno de los productores, confiriendo una mala imagen al producto.

Una de las grandes barreras es la ausencia de recursos humanos capacitados. Es
decir, por ser un producto elaborado de forma empirica, los productores carecen
de conocimientos acerca de aspectos higiénicos y mucho menos de la normativa

existente sobre la produccién. Asimismo, la infraestructura con la que cuentan, fue
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hecha sin ninguna planeacion. A esto se agrega la falta de recursos econémicos

que limita la posibilidad de lograr una mejora en sus instalaciones.

Es por ello que el presente trabajo, plantea la posibilidad de generar una
propuesta de mejora y control en la calidad higiénica de los chorizos durante su
elaboracién. Para llegar a la propuesta del programa de control es necesario
inicialmente realizar un diagnoéstico sobre las practicas y controles utilizados
durante el proceso de produccion de los chorizos rojo y verde que permita el
conocimiento real de las deficiencias higiénicas existentes. Esto permite a su vez,
identificar las areas de oportunidad que tienen los productores para cubrir dichas
deficiencias de una manera gradual. Se busca también que este programa de
control se integre a las Reglas de uso necesarias para la gestiéon de la Marca

Colectiva.
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JUSTIFICACION

4. Justificacion
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La calidad higiénica de los productos tradicionales es continuamente cuestionada
debido a los métodos de procesamiento usados, aunado a los conocimientos
empiricos que se tienen para llevarlos a cabo. En este sentido, la elaboracién de
los chorizos tradicionales de Toluca se desarrolla bajo el conocimiento de un saber
—hacer transmitido de generacién en generacién, o bien, de la transmision entre
amistades que si bien, permiten la permanencia de esta tradicién, también hace

que las malas costumbres adquiridas se transmitan de la misma manera.

A través de la generacion de un programa de mejora y control del proceso de
produccion del chorizo del Valle de Toluca se busca otorgar los conocimientos
necesarios para una produccion higiénica. Este programa de control es al mismo
tiempo una herramienta de verificacién que le genera confianza al consumidor, al

saber que existe una regulacion para la produccién del alimento.

Un mayor control implica también beneficios para el productor ya que existe una
utilizacibn mas eficiente del personal, una reduccién de desechos y ademas
concurre disponibilidad de documentacién para el momento en el que se requiera
(visitas de inspeccion). De igual forma, bajo un sistema de produccidén controlada
se podria promover la capacidad de los productores para integrarse a otros
mercados, disminuyendo las Dbarreras existentes con los productos

industrializados.

De ninguna manera presente documento pretende equiparar el proceso
considerado artesanal a la produccion industrial ya que esto equivaldria a
marginar a los productores de las pequenas agroindustrias. No obstante, se
pretende lograr un mayor control en la preparaciéon del producto que garantice la
seguridad de su consumo y al mismo tiempo el mayor nivel de control implicaria

disminuir la heterogeneidad sin llegar a perder su caracter de tipicidad.
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5. Objetivos
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5.1 Objetivo General

Generar la propuesta de un plan de control higiénico para productores de chorizo

rojo y verde del Valle de Toluca en busca de una marca colectiva.
5.2 Objetivos especificos:

- Determinar si existe interés por parte de los productores en mejorar las

condiciones de higiene dentro de su proceso de produccion.

- Realizar un diagndstico sobre la situacién actual en torno a las practicas
higiénicas (infraestructura, personal, proceso, control de plagas) de la

produccion del chorizo rojo y chorizo verde en el Valle de Toluca.

- Identificar los documentos de control que se utilizan dentro de los

establecimientos

- Proponer medidas correctivas para la mejora de sus practicas higiénicas

dentro de cada obrador donde se realice el diagndstico.

- Trabajar conjuntamente con los productores en la generacion de un
programa de control higiénico para la produccién de chorizo artesanal, con
base en la normativa existente para productos carnicos troceados y curados

y considerando los recursos de los productores.

- Aprovechar el programa de control para desarrollar una propuesta de
reglas de uso en torno a las practicas higiénicas de produccién del chorizo
rojo y chorizo verde del Valle de Toluca a partir del programa de control

higiénico.
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6.1 Objeto de estudio

El objeto de estudio de la investigacion corresponde a la produccion higiénica de
chorizo rojo y chorizo verde del Valle de Toluca para elaboradores en busca de

una marca colectiva.
6.2 Localizacion geografica

La zona geogréfica del estudio fue delimitada inicialmente a las comunidades
pertenecientes al Valle de Toluca a partir de lo descrito por Fernandez, (2010). Los
municipios de estudio comprendieron a: Santiago Tianguistenco, Capulhuac,
Tenango del Valle, Toluca, Metepec, San Mateo Atenco, Mexicaltzingo, San Mateo
Texcalyacac, Zinacantepec, Ocoyoacac y Lerma, al ser estos quienes presentan la

mayor comercializacién de chorizos rojo y verde.
6.3 Sujetos de estudio

La muestra fue elegida por conveniencia, es decir, son personas que estuvieron
interesadas en participar en el estudio y que actualmente forman parte de una
asociacioén que busca la obtencion de una marca colectiva para el chorizo verde y
el chorizo rojo del Valle de Toluca. Para fines de la investigacion, los

establecimientos se nombran con las primeras letras del alfabeto: A, B, C y D.
6.4 Diseno de instrumentos

El esquema del diagnéstico sobre las practicas higiénicas se baso en la lista de
verificacion de la Secretaria de Salud del Estado de México para establecimientos
de Alimentos y Bebidas, la NOM 213-SSA1-2002 y el Manual de Buenas practicas
de Manufactura y procedimiento operacion de sanitizacion estandar para la
industria empacadora no Tipo Inspeccion Federal (SAGARPA, 2008) de carnes
frias y embutidos. Este instrumento sirve para identificar los puntos débiles de la
higiene durante el proceso de produccidén en cinco grandes criterios: personal,
infraestructura, proceso, control de plagas y documentacién (ver anexo A). Para
cada criterio de evaluacion, se otorg6 una calificacion que oscila entre 0 y 2. Se

otorgd una calificacién de 0 cuando el aspecto no se cumplid, 1 cuando se cumplié
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medianamente y de 2 cuando se cumplié completamente. La informacién se
complementé con la obtenida durante los talleres de trabajo con los actores

productivos.
6.5 Tipo de estudio

El tipo de estudio realizado corresponde a la investigacién-accion. De acuerdo con
Lewin (1992), este tipo de investigacidon consiste en un proceso de analisis,
recoleccion de informacidén, conceptualizacién, planeamiento, ejecucion y
evaluacion con el objetivo de generar conocimiento moderador, partiendo del
propio conocimiento popular que va creciendo y estructurandose en un proceso de
investigacion llevado a cabo por los sujetos de estudio en el que el investigador
funciona como catalizador y aportador de herramientas. Como lo menciona
Zamosc (1992), la participacién del investigador es de tipo sinérgico, ya que se da

por la combinacion de saber popular y académico y por la accion.

La participacion popular se produce en el plano de la colaboracion con el fin de
conocer las dimensiones del problema, las contradicciones estructurales y las
potencialidades transformadoras de la accion colectiva. Por tanto, de acuerdo con
Park (1992) y Fals Borda (1991), esta participacién se da desde el inicio del
proceso de investigacion, hasta que los resultados son comunicados (Park, 1992 y
Fals Borda, 1991).

En la investigacion accion participativa, Guzman et al., (1996) distingue cuatro
fases, cuyo desarrollo temporal dependeran de las diversas circunstancias

(organizacion, disponibilidad de tiempo, etc.):

12 fase. La observacion participante. En este periodo el investigador se involucra
en el proceso formando parte de la realidad y teniendo en gran medida interaccion
con los actores sociales directos. La duracion de esta fase es muy variable, desde
inexistente, si la comunidad tiene definido el asunto a investigar y la aprobacién
del investigador dentro del colectivo, que puede venir dada de un conocimiento
previo de si mismo o de la institucion para la que trabaja. Esta etapa finaliza con la

insercién de la investigacion-accidén en la organizacién social tradicional o de la
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comunidad o, en su caso, aquella que surja de forma espontanea para llevarla a

cabo.

En este sentido, esta primera fase del proyecto consistié en el acercamiento con
los productores a partir del trabajo en conjunto con ProChorizo. Se hizo un
recorrido por los municipios del Valle de Toluca donde se contacté e invitd a
participar a los productores previamente identificados en el trabajo de tesis
denominado “Distribucion geogréfica, produccion y comercializacion del chorizo
verde en el Valle de Toluca” (Fernandez, 2010). Posterior a esto, se realizaron
alrededor 40 reuniones. Cabe senalar que inicialmente se invitd a reuniones
regionales pero al identificar la poca participacion, se optd por realizarlas en cada

municipio.

Al final de las reuniones se contdé solo con la participacion de 4 miembros
representantes de 4 establecimientos, quienes actualmente forman parte de la

Asociacion de Productores de Chorizo Artesanal del Valle de Toluca.

22 fase. La investigacion participativa. En esta fase se disefia la investigacion y se
eligen los métodos para llevarla a cabo. Aqui el investigador se encarga de
presentar al grupo las opciones de métodos disponibles para la obtencién de
informacion, explicando la logica, eficacia y limitaciones, para que el grupo las

valore dentro de los recursos humanos y materiales disponibles.

En la recoleccion de informacion se da preferencia al analisis cualitativo frente al
cuantitativo, y se hace uso de técnicas como la observacién de campo, historias
de vida, entrevistas, etc. Una vez que la informacion es recolectada, es
sistematizada y analizada por la comunidad, siendo el papel del investigador de

facilitador. Los resultados son la base de discusiones posteriores.

En este trabajo, esta segunda fase consistié en la realizacion de un diagndéstico en
torno a las practicas higiénicas. Para ello, se visitd y realizdO una observacion
directa dentro de cada uno de los establecimientos durante el proceso de
produccion y se les pidié a los productores que no realizaran ningun cambio

dentro del proceso, ya que esto afectaria el resultado del mismo.
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3?2 fase. La accion participativa. La accion, en ocasiones, queda restringida al
proceso de devolucion de informacién al resto de la comunidad, otras
organizaciones, etc. En otros casos, pasa por llevar a cabo acciones tendientes a

transformar la situaciéon en la que se encuentran.

Durante esta fase del trabajo se llevd a cabo en talleres participativos con los
productores de chorizo. En dichos talleres se presentd la informaciéon obtenida
durante el diagnostico llevado a cabo en cada establecimiento, se les dio a
conocer de manera general los requerimientos minimos necesarios para el
proceso de elaboracion del chorizo. y se llegd a acuerdos respecto al
procedimiento de cada una de las etapas del proceso de produccion para
identificar aquellos aspectos importantes no observados en la visita a las
instalaciones. En esta etapa, ademas, se identificaron las oportunidades de
mejora. De igual forma se construyé el programa de control que les brinde la
oportunidad de acceder a nuevos mercados y al mismo tiempo forme parte de las

reglas de uso necesarias para la obtencién de la Marca Colectiva.

42 fase. La evaluacién. Dada la complejidad de los proyectos de investigacion-
accion participativa son posibles dos tipos complementarios de verificacién del
conocimiento producido. La primera admite la divergencia de las ciencias sociales
y naturales, y la segunda se basa en la evaluacién de la efectividad de los
cambios logrados como resultado de la accion. La efectividad puede apreciarse en
el desarrollo de nuevas actitudes y en redefiniciones eventuales de los valores y

objetivos de los grupos.

Cabe destacar que el presente trabajo sélo abarca las tres primeras fases de
investigacioén participativa, con la propuesta de un plan de intervencién para la
tercera fase, dejando de lado la fase de evaluacion, ya que esta etapa requiere de
un periodo de tiempo mayor si se consideran los recursos humanos y materiales
que poseen cada uno de los sujetos de estudio, la concientizacion sobre su

realidad actual y la evolucién del conocimiento para transformarla.
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En el siguiente esquema (figura 1.3) se muestra la estrategia, anteriormente

descrita, utilizada durante el trabajo.

Figura 1.3. Estrategia de trabajo

Acercamiento

Diagnéstico

Talleres participativos: generacién de acuerdos.
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7. Resultados
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En muchos en paises en desarrollo existe una marcada tendencia a desarrollar
ventajas competitivas en materia de calidad e inocuidad para los alimentos, que
les permitan participar del mercado global. En el caso de los productos elaborados
de manera artesanal, estos esfuerzos tienen un reto mayor ya que se deben
realizar ajustes en los procesos de produccion, comercializacion y en los sistemas
de control que les permitan dar cumplimiento a los requisitos minimos que en
ocasiones son muy estrictos. Aunado a esto, Pifieiro y Diaz (2007) mencionan que
se tiene una vision casi generalizada de que las mejoras generan altos costos y
pocos beneficios. Sin embargo, en el analisis de los beneficios asociados a
programas orientados a mejorar el manejo higiénico en productos de caracter
artesanal se observa que existe una relacion positiva en entre la inocuidad y la

calidad.

Desde el punto de vista de los productores, estos enfrentan limitantes,
principalmente técnicas, financieras y de gestion. El bajo nivel de educacion que
generalmente se tiene, limita sus habilidades para llevar el nivel adecuado de
registros y documentos necesarios para cumplir con los programas. En el aspecto
técnico, las capacidades existentes son escasas, lo que se traduce en una baja
eficiencia de los recursos productivos y altos riesgos para la inocuidad (Pifieiro y
Diaz, 2007).

En materia de inocuidad, se han desarrollado y aceptado universalmente
programas como el HACCP o herramientas de reciente creacibn como el
programa Safe Quality Food (SFQ) y otras que se han venido implementando en
la industria. No obstante dichas certificaciones y programas privados de auditorias

implican un alto costo que los productores pequenos no pueden asumir.

En contraparte, diferentes paises del mundo han llevado a cabo iniciativas para
desarrollar cursos de capacitacion dirigidos a pequefios productores. En este
sentido el Ministerio de Ganaderia, Agricultura y Pesca (MGAP) de Costa Rica ha
apoyado a productores de queserias artesanales para enfrentar las dificultades al

cumplir la norma vigente, mediante un programa enfocado a desarrollar las
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buenas practicas de manufactura para garantizar la inocuidad de los quesos
(Mosquera y Crujeira, 2012). De igual forma se tiene el caso de Peru, donde se ha
desarrollado una guia para las buenas practicas de procesamiento artesanal en el
procesamiento de la tunta, que es el producto resultante de la deshidratacion de

un tipo especifico de papa (Fonseca et al., 2007).

En el analisis de estudios de caso se observa que, si bien las mejoras en el ambito
de calidad e inocuidad representa costos son significativos, sobre todo porque se
requieren mejoras en la construccion de infraestructura sanitaria, entre un 36 y
55% de los costos estan relacionados con la generacién y aplicacion de buenas

practicas (Pifieiro y Diaz, 2007).

Por lo anterior, la intencién principal de plantear un programa de mejora y control
higiénico para los productores, es el de adaptarlo a las capacidades de los mismos

sin incidir de manera negativa en la artesanalidad del producto.

7.1  Generalidades de la produccion
7.1.1 Productores de chorizo artesanal

Los chorizos de la regién Valle de Toluca son reconocidos por su caracter
artesanal y algunos de ellos presentan caracteristicas considerablemente
diferenciadas. Especificamente el chorizo rojo es ampliamente conocido y
reconocido en muchos lugares del pais por su sabor inigualable. El verde por su
parte, es unico en el pais y el mundo, destacando por su color. Existe una
concentracion importante de productores de estos embutidos dentro del Valle de
Toluca, que conservan sus formas tradicionales de produccion que han sido

heredadas de generacion en generacion (Fernandez, 2010).

La Asociacion de Productores de Chorizo Artesanal del Valle de Toluca, esta
conformada por cuatro productores de chorizo rojo y chorizo verde, pertenecientes
a los municipios de Toluca, Tenango del Valle y Mexicaltzingo. Durante el
desarrollo del presente trabajo se pudo constatar que la edad de los productores,

como lideres de las pequenas empresas familiares, oscila entre 28 y 70 afios. Su
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nivel de educacién oscila entre secundaria y el nivel universitario. La perspectiva y
forma de encaminar su negocio es diferenciable de acuerdo al nivel educativo. Las
personas mayores que generalmente tienen un menor grado de escolaridad
presentan rechazo ante nuevas formas de organizacion, produccion o
comercializacion, en cambio quiénes cuentan con un nivel universitario tienen

mayor apertura a los cambios y alternativas.
7.1.2 Tipos de produccién

La integracién de los productores al ramo de produccion de chorizos, se da desde
la adolescencia como parte de sus labores en el ambito familiar. Los productores
han transmitido las recetas conocidas a sus familiares y asi, mediante un sistema
de prueba y error, comenzaron a preparar los productos por si mismos. Durante el
diagndstico se pudo comprobar que, tal como lo menciona Fernandez (2010), la
produccion se puede clasificar en dos tipos: produccion artesanal y produccién
semi-tecnificada. A continuaciéon de describen caracteristicas de cada una de

estas.
u Produccién artesanal:

El volumen de produccién es limitado, generalmente se produce un promedio de
200 kg por semana. Se carece de instruccidon en buenas practicas de manufactura.
El espacio ocupado para la produccion es en muchos de los casos, un cuarto
reducido y acondicionado con los pocos recursos existentes. Sus herramientas de
trabajo son escasas y rusticas (mesas de madera o acero, un molino de carne,
tinas para realizar la mezcla manual de ingredientes, cubetas, etc.). El atado es
exclusivamente manual para otorgarle el tamafno y el grosor que cada productor

considera tipico.
u Produccién semi-tecnificada.

Existe una produccion ligeramente mayor. Su venta es de forma directa al
consumidor, mediante intermediarios o por pedido. Tienen instalaciones con una

mayor planeacién y herramientas mas industriales (mesas de acero inoxidable,

65



molinos de carne, mezcladora de carne, etc.), sin embargo presentan deficiencias

en el manejo higiénico-sanitario de su produccién.
7.1.3 Tipo de establecimientos

La clasificacion de los establecimientos donde se elabora y vende el chorizo esta
dada por los mismos productores, quienes nombran al espacio de acuerdo al tipo

de productos derivados que ofertan o a la distribuciéon del mismo.

Tocineria. En este tipo de establecimiento se realiza la venta de productos
carnicos derivados del cerdo, tanto cortes como productos carnicos procesados. El
area de proceso generalmente esta unida al area de servicio. Este es el caso del

establecimiento A.

Carniceria. En este tipo de establecimiento se realiza la venta de productos
carnicos derivados del cerdo y de res. El area de proceso puede o no estar unida

al area de servicio. Es el caso de los establecimiento By C.

Mayorista. Se cuenta con un espacio especifico de proceso, por lo que no existe
area de servicio. Sin embargo, es un lugar acondicionado, por lo que presenta
carencias en la infraestructura (poca ventilacion e iluminacion, ausencia de
espacios para la limpieza y desinfeccion de materias primas, manos, etc.). Es el

caso del establecimiento D.

En la tabla 2.1 se muestran las caracteristicas generales de los establecimientos
donde se realizd el diagnostico sobre las practicas higiénicas durante el proceso

de produccioén del chorizo.

Tabla 2.1. Caracteristicas generales de produccion de los establecimientos

estudiados
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| Establecimiento Tipo de Tipo de Personal Maquinaria

establecimiento produccion  operario

A Tocineria Artesanal 2 Molino con
embudo,
mezcladora

eléctrica

B Carniceria Artesanal 2 Molino con

embudo

C Carniceria Artesanal 2 Molino con

embudo

D Mayorista Artesanal 1 Molino con

embudo

Fuente: Elaboracion propia a partir de trabajo de campo

7.2 Diagnéstico de las practicas higiénicas en torno a la produccién del

chorizo

Mediante el diagnostico se determind el estado sanitario actual de los cuatro
establecimientos estudiados. Se reconoce la ausencia de conocimientos sobre la
normativa existente y los requisitos higiénicos minimos de operacion, asi carencia
de recursos materiales como las principales causas de las deficiencias
encontradas en los establecimientos. No obstante, también se pudo observar la
apertura por parte de los productores para realizar las acciones correctivas de

manera gradual.

Para el analisis de los resultados del diagndstico se consideré que las
puntuaciones Optimas para cada factor de control (infraestructura, personal,
proceso, control de plagas y documentacion) al ser sumadas no tendrian un valor
equivalente entre si. Por lo tanto, se optd por la realizacion de un esquema en el
que se mostraran los porcentajes de calificacidon que proporcionara una
correspondencia entre los valores, lo que permitio identificar las carencias que de
manera general requieren de mayor atencién. En la siguiente grafica (grafica 1) se

muestran los resultados del diagndstico sobre el perfil sanitario de los cuatro
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establecimientos. Las acciones correctivas especificas para cada uno de los

establecimientos de produccién se especifican en el apartado 7.3.

Grafica 1. Diagnéstico general del perfil sanitario
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=i Establecimiento B 58.33% 46.67% 52.38% 33.33% 0.00%
#— Establecimiento C 75.00% 81.67% 83.33% 66.67% 5.88%
Establecimiento D 83.33% 56.67% 59.52% 66.67% 0.00%

7.2.1 Infraestructura

La elaboracion del chorizo se lleva a cabo dentro de un area especifica, conocida
por muchos tocineros o carniceros como obrador, donde ademas, se realiza el
despiece de cerdo y res, y la produccién de otros embutidos como la longaniza u
otros tipos de chorizo, dependiendo del tipo de establecimiento. Especificamente
el establecimiento D, pese a que el area de proceso se encuentra aislada presenta
deficiencias de infraestructura importantes (poca ventilacion e iluminacion, debida
a la ausencia de ventanas, carencia de espacios de limpieza como tarjas o
lavamanos, entre otras) al considerarse que el espacio cumplia con la funcién de
habitacién y fue acondicionado para esta labor. También existe otro tipo de
instalaciones cuya area de produccion es mas planeada, sin embargo, por el
desconocimiento de los requerimientos de infraestructura no se construyé de la

manera correcta.

A) Instalaciones fisicas y sanitarias
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Los materiales de construccidn expuestos al exterior presentan resistencia al
medio ambiente y a prueba de roedores. Sin embargo, solo en el establecimiento
D se observé que las instalaciones son cerradas por completo. En el resto, el area
de proceso esta unida al area de servicio lo que permite la entrada de fauna
nociva como insectos, aunque solo en el caso del establecimiento B se observo la

presencia de estos.

Ninguna de las instalaciones cuenta con un lavamanos por lo tanto tampoco tienen
letreros visibles que indique el lavado de manos ni la separacién de los espacios y
almacenes. El lavado de manos se realiza generalmente en la misma tarja donde

se hace el lavado de materia prima y de utensilios.

Se observd un importante desorden en materias primas, las cuales carecen de
alguna clasificacién y son contenidas en recipientes sin etiqueta que indique el
contenido. Los detergentes y limpiadores se encuentran dentro del area de

proceso, siendo un riesgo importante de contaminacién quimica.
B) Area de proceso

Las puertas y ventanas estan provistas de proteccidén sin embargo en los casos
donde el area de venta esta unida al area de proceso, se hace necesaria la
existencia de una proteccion segura, en este caso, una separacion fisica, ya sea
mediante una cortina hawaiana o una pared que limité la exposicion del producto a

fauna nociva.

Se observé que la ubicacion de los equipos en todos los casos dificulta la limpieza
de pisos y paredes ya que no hay una separacion minima (10 cm.) entre los
mismos, permitiendo la acumulacion de suciedad. Como se menciond
anteriormente, no se cuenta con un espacio especifico para el lavado y
desinfeccidn de utensilios (fig. 2.1), sin embargo esta deficiencia podria cubrirse al
realizar cada proceso de lavado (lavado de materia prima y lavado de utensilios)

de manera independiente y realizando el lavado de la tarja al final de cada proceso
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Figura 2.1 Area de lavado de materias primas y utensilios dentro de

establecimiento utilizado para la produccién de chorizo.

/7
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\

Foto: Jorge Luis Martinez Lara
C) Servicios

Todas las instalaciones cuentan con abastecimiento de agua potable y depdsitos
para su almacenamiento para el uso de la limpieza de materia prima,
instalaciones, equipo y utensilios. El agua utilizada durante el proceso de

produccion es agua purificada embotellada.

El drenaje presenta declive suficiente para evitar estancamientos y provisto de
rejillas. El mismo estd conectado a los servicios publicos. Se observaron
importantes deficiencias en uno de los establecimientos con respecto a la
ventilacion y la iluminacion. Cabe sefalar que no existe una zona destinada
exclusivamente para el depdsito temporal de desechos. Estos son colocados en

recipientes pero sin tapa lo que constituye otra fuente de contaminacion.
D) Equipo

El equipo eléctrico como molinos y mezcladoras utilizados durante el proceso se

observaron limpios, ya que el personal operario se encarga de realizar el lavado
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del equipo una vez que se termina la produccion del chorizo, sin embargo los
productores sefialaron que no suelen llevar a cabo la operacion de desinfeccion.
En el caso especifico del establecimiento B se observo la presencia de materia
sucia seca (carne y grasa) en las paredes del molino antes de iniciar el proceso de
elaboracién lo que constituye una importante fuente de contaminacion

microbiolégica.

Tanto el equipo como los utensilios presentan acabado sanitario y son de material
inocuo, y permitidos por la norma, es decir de material inoxidable. Los recipientes
para contener materia prima y las tinas para el mezclado manual del producto son
mayormente de plastico. En una de las instalaciones se observo la existencia de
mesas de madera, no obstante, esto no representa un peligro potencial pues ni la

materias prima ni el producto entran en contacto con dicha superficie (Fig. 2.2).

Figura 2.2 Mesa de madera dentro de establecimiento de produccion de

chorizo

Foto: Mario Fernandez Zarza

El lavado de los equipos se realiza al finalizar el proceso de produccién del
chorizo. Esta operaciéon se realiza de manera superficial, es decir, no existe una

operacion de lavado a profundidad que se realice con frecuencia en la que los
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equipos sean desarmados. Por lo anterior existe la posibilidad de acumulacion de

suciedad en las uniones de las diferentes partes del equipo.

Tanto los recipientes ocupados durante el proceso como los cuchillos son lavados

cada vez que son utilizados pero no existe un proceso de desinfeccion.
7.2.2 Personal

Durante el taller participativo se determind que el personal encargado de la
elaboracién del producto conoce de manera general que requiere de la utilizacion
de uniforme durante el proceso. En todos los establecimientos se hace uso de un
mandil que no siempre es de color blanco (fig. 2.3). Esto dificulta a quienes no lo
usan, identificar el momento en que la prenda se mancha con el producto y por lo
tanto, de posible contaminacion. En ninguno de los casos se hace uso de red para
cubrir el cabello no obstante, en el establecimiento A se utiliza una gorra que

cumple con la misma funcion.

Figura 2.3 Ejemplos del uso del uniforme dentro de los establecimientos de

produccion del chorizo

Foto: Jorge Luis Martinez Lara Foto: Mario Fernandez Zarza

Se observd que en todos los casos el personal, realiza el lavado de manos antes,

durante y después de la etapa de produccién, pero no la desinfeccién. Se hace
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uso de algunas joyas como anillos de boda por parte de los productores. También
es comun observar dentro del area de trabajo, la presencia de bebidas y alimentos
ajenos al proceso de produccion, causando desorden y siendo fuentes de

contaminacion para el producto.

No hay evidencia de heridas en la superficie de la piel del personal operario.
Tampoco existe evidencia de personal con enfermedades trasmisibles a los

alimentos.
7.2.3 Proceso

El proceso de produccion esta integrado por diferentes etapas, se incluye desde la
adquisicién de la materia prima hasta el secado del producto. Con el fin de
garantizar que el producto no represente un riesgo a la salud del consumidor, se

debe cuidar cada etapa del proceso
A) Adquisicion de la materia prima y almacenamiento

La materia prima es comprada en lugares diferentes a las instalaciones, lo que
dificulta el control de la misma. El proceso utilizado para su aceptacion o rechazo
es el analisis organoléptico que tiene lugar durante la compra de los mismos, asi
como las relaciones de confianza entre el proveedor y el comprador, en este caso,

el productor de chorizo.

En la tabla siguiente (tabla 2.2) se muestran los ingredientes para la elaboracion

del chorizo segun los datos obtenidos durante los talleres participativos.

Tabla 2.2. Ingredientes utilizados en la produccion del chorizo rojo y el

chorizo verde del Valle de Toluca.
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Chorizo verde

Chorizo rojo

Materia animal

Carne de cerdo, grasa,
tripa de cerdo natural

Carne de cerdo, grasa,
tripa de cerdo natural

Materia vegetal

Chiles frescos: poblano,
jalapefio, serrano,
pimiento verde.

Chiles  secos: puya,
guajillo, ancho, chipotle
chile de arbol.

Rabo de cebolla, tomate, Ajo, cebolla.
lechuga, cilantro, perejil,
cebolla, ajo.
Especias y Canela, nuez moscada, Canela, pimenton,

condimentos orégano, semilla de pimienta negra, nuez
cilantro, comino, pimienta moscada, orégano,
blanca, sal comun, sal de semilla de cilantro,
grano, pepita de comino, clavo, pimienta
calabaza, epazote. blanca, sal comun, sal de

grano, azucar.

Frutos secos Almendra, piidn, nuez, Almendra, piidén, nuez,

pasas pasas

Otros Vino blanco, vinagre, Vino tinto, vino blanco,
colorante vegetal. brandy, vinagre

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en talleres participativos con productores.

Como se observa en la tabla anterior, por su composicion, las materias primas
utilizadas no representan un riesgo a la salud. Incluso el colorante utilizado en
algunos casos, es de grado alimenticio y no excede el limite maximo estipulado

por el fabricante que es de 0.5 gr. por kilogramo de chorizo.
B) Produccioén del chorizo

El correcto manejo de la materia prima durante el proceso de produccién es un
factor determinante para evitar la contaminacion del producto. En el caso de la
carne, no se tiene un control adecuado de la cadena de frio. El producto rompe la
cadena del frio cuando el productor de chorizo compra la carne congelada y la
transporta en un auto convencional que no tiene controles de temperatura. Una

vez que la carne llega al establecimiento, se congela de nuevo. La posterior
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descongelacion necesaria para el proceso de produccion del chorizo se realiza a

la intemperie, lo que resulta un riesgo para la salud del consumidor.

Como lo menciona Moreno (2006), la congelaciéon solo detiene el crecimiento de
microorganismos, al descongelar la carne de manera inadecuada, existe un
rompimiento de las fibras musculares provocando una exudacion rica en
nutrientes. Esto permite una revitalizacion de los microorganismos, lesionados por
el estrés de la congelacion, y el crecimiento de los microorganismos psicrofilos y
psicotrofos  supervivientes, generando una multiplicacion rapida de

microorganismos, incluso de los patdgenos.

Para evitar este problema de contaminacién microbiana, la congelacion debera
realizarse bajo refrigeracion, durante una noche previa a la preparacion del
embutido. La NOM 213- SSA1-2002 también sugiere que la carne no se utilice a

una temperatura mayor a 10°C.

La materia prima vegetal, por otra parte, es almacenada bajo refrigeracion y tiene
un proceso de acondicionamiento que consiste en retirar la materia no comestible,
como pedunculos de los chiles, cascaras de tomate, entre otras, el lavado y
desinfectado de la materia prima vegetal: chiles, verduras (lechuga, cebolla), lo
que limita el crecimiento de bacterias patdégenas. Los frutos secos como
almendras o pifiones no tienen un proceso de desinfeccion pero son almacenados
en ambientes secos Y libres de insectos por lo que no constituyen una fuente de

contaminacién importante.

La tripa que se utiliza para embutir es conservada en sal comun. Para ser utilizada
se retira de la sal y se remoja durante 20 minutos en una solucion de agua con
hipoclorito de sodio, conocido comunmente como cloro (fig. 2.4). Posteriormente
se realiza tres veces un lavado interno y externo. Este proceso evita que la tripa

sea fuente de contaminacién de producto.
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Figura 2.4 Desalado de tripa de cerdo para el chorizo

Foto: Mario Fernandez Zarza

C) Almacenamiento

Se observd que no existe separacion en el almacenamiento de materias primas o
de material de empaque ya que en tres de los casos (A, B y C) no se cuenta con
anaqueles especificos. Generalmente son usadas las partes inferiores de las
mesas o las superficies de las mismas para almacenar las materias primas (fig.
2.5). En el caso del establecimiento D, aunque la infraestructura es mas deficiente,
se observan anaqueles destinados especificamente para la materia prima, aunque

de manera inadecuada ya que los anaqueles se encuentran unidos a la pared.

Los envases destinados al almacenamiento de materia prima como especias y
frutos secos que se encuentran dentro del area pueden presentar en algunos
casos materia extrafa que podria contaminar al producto. Esto se debe
principalmente a la ausencia de un plan de limpieza para los recipientes de

almacenado.

Por otro lado para el almacenamiento de la carne, todas las instalaciones cuentan

con sistemas de refrigeracion y congelacion. No en todos los casos se cuenta con
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dispositivos de temperatura que funcionen correctamente e incluso en el

establecimiento B los termdmetros son inservibles.

Figura 2.5 Espacio de una mesa destinado al almacén general

Foto: Mario Fernandez Zarza

7.2.4 Control de plagas

Para el control de plagas se hace uso de servicios externos una vez al afio, sin
embargo es realizado de manera inadecuada ya que de acuerdo con lo reportado
por los productores, se realiza la aspersion del producto para eliminar las plagas

aunque exista la presencia de materias primas.

El encargado de ofertar el servicio de control de plagas llega de manera sorpresiva
a las instalaciones, entrega documentacién que lo acredita como personal
calificado y solicita realizar su servicio bajo la amenaza de no poder realizarla en
otro momento. Por lo cual el productor se ve obligado a recibirlo incluso sin

detener el proceso.
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Esto representa un peligro importante ya que al existir contacto del producto
utilizado para eliminar plagas con el alimento puede generar una intoxicacién o

incluso envenenamiento en el consumidor.
7.2.5 Documentacion

En ninguna de las instalaciones se cuenta con evidencia documental de ningun
tipo que no sea contable, por o que no existe un control sobre la limpieza, sobre el
manejo de plagas dentro de instalaciones o sobre el uso correcto de aditivos, ya

que el personal realiza los procedimientos de manera empirica.

Tal como lo menciona la FAO (2002), el registro en documentos es de especial
interés y utilidad ya que los mismos sirven para demostrar que se llevan a cabo los
procedimientos. Un registro muestra la historia, los controles y las medidas
correctivas del proceso. Esta documentacién incluye el programa de control para
que el personal operario de nuevo ingreso a cualquier establecimiento tenga

conocimiento del correcto empleo de las operaciones llevadas a cabo.
7.3 Acciones correctivas para cada establecimiento

El diagndstico sobre las practicas higiénicas permitio identificar las oportunidades
de cambio de cada establecimiento de produccién. Las graficas que se presentan
a continuacién muestran la calificacion en porcentaje de los criterios evaluados y
en funcion de estos, se observan las deficiencias mas importantes para cada

establecimiento.

Las acciones correctivas que se presentan a continuacion tienen como finalidad
lograr un mayor control del proceso de produccién y al mismo tiempo permiten la
mejora en el manejo higiénico del chorizo. Se presentan alternativas que no
requieren grandes costos econémicos, sino pequefias acciones como el orden y la
limpieza a profundidad, que surgen de la concientizacion de los productores

acerca de su papel como responsables de la salud del consumidor.
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7.3.1 Acciones correctivas sugeridas para el establecimiento A

En el establecimiento A, como en todos los casos, se identificd el aspecto de la
documentacion como el que presenta una calificacidn mas bajas debido a que no
se tienen controles ni procedimientos escritos sobre el proceso de produccion.
También es de gran importancia el control de proceso como uno de los principales
problemas (grafica 2). En este sentido, el orden y la limpieza son aspectos

fudamentales a modificar de manera primordial.

Grafica 2. Perfil sanitario del establecimiento A
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Para ello se sugiere al personal operario que realicé las siguientes acciones:

Cubrir el cabello con red o cofia cuando se encuentre en el area de proceso ya

que con ello se disminuira el riesgo de algun contaminante fisico como cabellos.

También se sugiere reubicar el equipo conforme al anexo B con el fin de facilitar la
limpieza del mismo. De igual forma, se sugiere eliminar ropa y objetos personales
dentro del area de proceso y compra de un anaquel que permita mantener el area

limpia y ordenada.

Asimismo tendra que seguir los programas de limpieza y desinfeccidén contenidos

dentro del programa de control expuesto en el apartado 7.4.
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7.3.2 Acciones correctivas sugeridas para el establecimiento B

Como resultado del poco conocimiento sobre practicas higiénicas, en el
establecimiento B se identifican problemas importantes en cada uno de los
criterios evaluados. El personal presenta deficiencias en su aseo personal. De
igual forma presenta problemas durante el proceso, principalmente cuando lleva a
cabo la descongelacion de la carne. Pero el problema principal es el control de
plagas por no existir barreras fisicas que impidan su entrada (grafica 3). Ademas
de otorgar mala imagen al lugar y desconfianza al consumidor, estas son
importantes fuentes de contaminacién para el producto ya que los insectos como
las moscas contienen microorganismos patégenos como la Shigella spp (Ramis,
1996).

Grafica 3. Perfil sanitario del establecimiento B
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De acuerdo con el diagndstico anterior, se sugieren las siguientes acciones

correctivas para el personal operario y para el establecimiento en general.

Se sugiere al personal recortar cabello y bigote, ademas de cubrirlo con red o cofia
y hacer uso del uniforme adecuado que consiste como minimo en un mandil
blanco. También se debe evitar el uso de bisuteria como anillos, pulseras, aretes,

etc.
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En las instalaciones se debe colocar una separacion fisica entre el area de
proceso y el area de venta, ya sea una pared de concreto o una cortina hawaiana,

con el fin de evitar la entrada de polvo o fauna nociva que contamine el producto.

La reubicacién de equipos conforme al anexo C es trascendental, ya que esto
permite un menor riesgo de contaminacion cruzada. También permite mantener
limpieza y orden en las diferentes areas, para lo cual también se sugiere eliminar
ropa u objetos personales del area de proceso. En este sentido también
importante sugiere la instalacion de un anaquel para dar mayor orden a la materia

prima.

Otro aspecto fundamental en el proceso es realizar la descongelacion de la
materia prima carnica bajo refrigeracion (maximo 10°C), asi como la revisién del
correcto funcionamiento de los dispositivos de temperatura en el sistema de

refrigeracion y congelacion.

Asimismo tendra que seguir los programas de limpieza y desinfeccidén contenidos

dentro del programa de control expuesto en el apartado 7.4.
7.3.3 Acciones correctivas sugeridas para el establecimiento C

De manera general se observan un correcto desarrollo de buenas practicas de
manufactura, encontrando como principal deficiencia, el orden en el
almacenamiento de la materia prima y utensilios y la inexistencia de

documentacion diferente a registros contables (grafica 4).

La infraestructura del lugar presenta buena distribucion, pero existe un espacio
abierto (entrada) entre el area de proceso y el area de venta, lo que pudiera
derivar en la presencia de plagas, aun cuando estas no hayan sido observadas

durante el diagnéstico.
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Grafica 4. Perfil sanitario del establecimiento C
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Para el establecimiento C, se sugiere la reubicacion del equipo conforme al anexo
D con el fin de facilitar la limpieza de las instalaciones y del equipo. Se debera
instalar un anaquel para dar mayor orden a la materia prima, asi como almacenar

la materia prima en recipientes etiquetados.

Para evitar la entrada de plagas, se debera instalar una cortina hawaiana al final
del area de proceso para separarla del area de venta. Pese a la existencia de
mallas mosquiteras, estas se encontraron sucias, por lo que se deberan limpiar o

cambiar.

Asimismo tendra que seguir los programas de limpieza y desinfeccidén contenidos

dentro del programa de control expuesto en el capitulo X.
7.3.4 Acciones correctivas sugeridas para el establecimiento D

En el establecimiento D se advierte una infraestructura deficiente influyendo al
mismo tiempo en el proceso (grafica 5). Por un lado la iluminacion y la ventilacién
es escasa, y por otro, no se observa una distribucion conveniente del equipo, por
lo que el flujo de produccion es interrumpido continuamente. Sin embargo, se

observa orden y limpieza pese a la escasez de recursos.
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Al igual que en otros casos, no existe un plan de control de plagas pero se
observa la ausencia de estas ya que el espacio se encuentra cerrado y dificulta la

entrada de las mismas.

Grafica 5. Perfil sanitario del establecimiento D
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La sugerencia para el personal operario del establecimiento D es el uso de
uniforme de color blanco para que se pueda detectar cuando tenga manchas de

suciedad. También se debera hacer uso de red o cofia.

Considerando que actualmente para realizar cualquiera de las operaciones de
limpieza (de manos, materia prima o utensilios) es necesario salir del espacio de
produccion, se sugiere instalar como minimo una tarja dentro del area de proceso.
También se debera aumentar la iluminacidon y ventilacion del lugar mediante

medios artificiales como el uso de lamparas y de ventilador.

Se debera reubicar el equipo conforme al anexo E para evitar interrumpir el
proceso y disminuir el riesgo de una contaminacién cruzada. Dentro del area de
proceso se debera destinar una zona limpia exclusiva para el depésito temporal de
desechos en recipientes especificos con tapa e identificados. Al almacenar la

materia prima, los recipientes deberan estar debidamente identificados.
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7.4 Programa de control para la Asociacion de productores de chorizo

artesanal del Valle de Toluca

El presente plan de control surge con la intencién de lograr una mediacién entre la
normativa existente y los recursos con los que se cuenta en los establecimientos

de produccién, considerando que el cambio se hara de manera gradual.

Se busca que todos los lineamientos contenidos en el programa sean cumplidos
por los integrantes de la Asociacion de Productores de Chorizo Artesanal del Valle
de Toluca, por aquellos productores que deseen ser participes de la misma y para

ser objetos de utilizar la marca colectiva, una vez obtenida.

Plan de Control Higiénico para la Asociacion de Productores de Chorizo

Artesanal del Valle de Toluca
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7.4.1 Objetivo

Implementar acciones correctivas que permitan disminuir y controlar los niveles de
contaminacioén para garantizar al consumidor un producto con calidad higiénica.

7.4.2 Responsabilidad y autoridad

Responsables de la ejecucion y el cumplimiento del presente programa:

Operarios de produccion.

Responsable de supervisar el cumplimiento de este procedimiento:
Representante del organismo controlador de la asociacién, perteneciente o
asignado por la misma.

7.4.3 Referencias

NOM-213-SSA1-2002, Productos y servicios. Productos carnicos procesados.

Especificaciones sanitarias. Métodos de prueba.

NOM-008-ZO0-1994, Especificaciones zoosanitarias para la construccion vy
equipamiento de establecimientos para el sacrificio de animales y los dedicados a
la industrializacién de productos carnicos.

7.4.4 Definiciones

Area de proceso. Zona donde se lleva a cabo la produccion.

Area de servicio. Zona separada del 4rea de proceso destinada al ingreso de la

materia prima y a la venta del producto.

Desinfeccidén. Reduccién del numero de microorganismos a un nivel que no da

lugar a la contaminacion del producto.

Higiene. Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad del producto en

todas las fases del proceso de produccion.

Limpieza. Conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar los residuos

del proceso, polvo, grasa u otras materias.

Personal operario. Personal encargado de realizar las diferentes operaciones
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durante el proceso de produccion.

Plagas. Cualquier especie, raza o biotipo vegetal o animal o agente patégeno que

pueda contaminar el producto.

7.4.5 Descripcion del area de trabajo

El area de proceso debera ser una instalacion cerrada, utilizada para la
elaboracién del chorizo o productos similares en composicion y comprendera

como minimo las siguientes secciones (Ver ejemplo, Anexo E):

Almacén de materias primas diferentes a carne. En este almacén deberan
colocarse materias primas como frutos secos, condimentos, especias u otros
productos utilizados para la elaboracion del chorizo que no requieran de

refrigeracion. El espacio debera estar limpio y seco.

Conservacion. Constituira el espacio donde se encuentre el equipo de

refrigeracion y congelacion.
Molido. En este espacio se contara con el molino eléctrico.

Mezclado. Sera el area designada para el mezclado del producto, ya sea manual

0 mecanico.

Depésito temporal de residuos. Se colocaran botes de basura y se hara la
separacidon de organicos e inorganicos. El depdsito debera vaciarse al finalizar el

proceso de produccion.

Lavado. Este espacio contara con una tarja lo suficientemente grande para que al
realizar el lavado tanto de utensilios como de materia prima, no se salpiqué el

piso.

Almacén para utensilios. Se debera contar con un anaquel de plastico o material

inoxidable exclusivo para la colocacién de utensilios y cuchillos.

Almacén para producto terminado. Sera un mueble tubular que permita el

secado del producto. ElI material podra ser de acero inoxidable o madera, mas
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nunca de plastico. En época de lluvia o cuando exista mayor humedad ambiental,
se podra introducir en éste espacio un ventilador que sirva para el secado del

producto.

Es recomendable que sea una construccidon sélida que tenga una buena
ventilacion e iluminacion, que permita identificar que la materia prima esté en

condiciones Optimas de uso.

Las paredes, pisos y techo deberan ser de materiales que sean preferentemente
lisos, antiderrapantes, impermeables y resistentes a la accidon de acidos grasos

como cemento endurecido pulido u otros materiales no toxicos.

Es necesario contar con un espacio de 10 cm entre los equipos y paredes, para
favorecer la normal circulacion de equipos moviles y del personal en sus tareas de

procesamiento, limpieza y mantenimiento.

Las ventanas deberan ser provistas de mallas de metal inoxidable que eviten la

presencia de fauna nociva.

Las instalaciones eléctricas deberan ser ocultas preferentemente, o en caso
contrario, se habran de instalar con tuberia a prueba de agua y fijas a las paredes

o techos.

El agua debera ser potable para el lavado de utensilios y de materias primas. El
agua utilizada para el producto debera tener asegurada su inocuidad. Para ello se
podra hacer uso de agua purificada (de garrafon) o mediante sistemas de

purificacion (carbon activado, ozonificacion, etc.).

Los establecimientos deben disponer de un sistema eficaz de evacuacion de

efluentes y aguas residuales en buen estado de funcionamiento

Los pisos deben tener una inclinacién uniforme (2%) hacia los drenajes, evitando

espacios donde se acumulen liquidos.

Las areas auxiliares como sanitarios o almacenes de utensilios de limpieza y de

control de plagas deberan ubicarse en espacios independientes del area de
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proceso.

El lugar donde se realicé el lavado de manos debe disponer de suficiente agua,
jabén y desinfectante, asi como de toallas desechables, ademas de un depdsito

con tapa, de preferencia de accionamiento de pedal.

Se debe tener contenedores para el depdsito temporal de desechos que contara
con tapa y con bolsa en su interior, lo suficientemente fuerte para soportar el peso
de la basura. Es importante evitar la acumulacién excesiva de desechos, asi como

cambiar de bolsa antes de que llegue a su capacidad total.

Cada contenedor deber ser limpiado frecuentemente de la parte exterior y una vez
retirada la bolsa del contenedor, éste debe ser lavado completamente, en un area

donde no contamine los alimentos, en su preparacién o almacenamiento.

Se debera contar con sefalizacién sobre el lavado de manos, uso de cofia, asi

como de las rutas de evacuacién y de las diferentes secciones del area.

7.4.6 Requisitos generales para el personal operario

El personal operario debera ingresar al area de proceso debidamente aseado,

portando uniforme blanco que sera como minimo el mandil.

El cabello y bigotes deberan ser cortos en los hombres y el cabello largo de las

mujeres debera ser recogido. Usar cofia cubriendo cabello.
No se podra hacer uso de bisuteria o joyeria, ufias largas o pintadas,

No introducir objetos ajenos al area. Evitar comer ni introducir alimentos ajenos al
proceso. Evitar las plumas, lapiceros, termdémetros u otros objetos desprendibles

en los bolsillos superiores de la vestimenta en el area de produccion.

El personal operario debera estar libre de enfermedades transmisibles al alimento,
como gripe, tos, fiebre, hepatitis o salmonellosis, de cortadas y heridas en partes

del cuerpo que estén en contacto directo con el alimento.

7.4.7 Descripcion del proceso de produccion
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Figura 2.6. Proceso de produccién del chorizo rojo y chorizo verde del Valle

de Toluca

Inicio

Compra y
almacenamiento de
materia prima

Acondicionamiento de
materia prima

olido y mezclado Picado de frutos Molido de

Molido de carne S
de verduras Secos condimentos

Mezclado

Embutido

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos obtenidos en talleres participativos
Descripcion de proceso (fig. 2.6)

Adquisicion y almacenamiento de ingredientes. Las materias primas a utilizar

no pueden representar ningun riesgo para el consumidor por lo que deberan estar
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en condiciones Optimas para su utilizacion. La compra o recepcion de la materia
prima debera realizarse avalando la calidad del producto mediante analisis

organolépticos (color, olor, textura y frescura).

La materia prima no podra estar en contacto directo con el piso. La materia prima
diferente a la materia carnica debera guardarse en recipientes debidamente
identificados (con informacién que incluya al menos el nombre, la fecha de
caducidad y la dosis de aplicacion maxima) y almacenados por compatibilidad
(condimentos, frutos secos, chiles secos, chiles frescos y verduras). Los envases
deberan permanecer cerrados, libres del polvo y la humedad. Chiles frescos y

verduras deberan estar bajo refrigeracion.

Acondicionamiento de ingredientes: consiste en la seleccion de los
ingredientes, seguida del lavado y desinfectado de los productos frescos, como las
verduras (tomate, cebolla, lechuga, etc.), y chiles frescos. En el caso de los chiles
secos utilizados para el chorizo rojo, estos deberan lavarse y remojarse durante 20
minutos en agua potable. De igual manera se realizara el remojo, el lavado y

desinfectado de las tripas que serviran para embutir.

Otro de los pasos importantes durante esta etapa consiste en picar los frutos
secos que caracterizan al producto. Este proceso se realizara de manera manual

usando un cuchillo sobre una tabla de policarbonato.

Molido. Una vez que se tienen los ingredientes listos para la preparacion, estos
seran molidos. La carne y la grasa seran picadas en el molino de carne a
temperatura ambiente. Por otro lado, se debera realizar el molido, generalmente
en licuadora, de los chiles y las verduras, dependiendo del tipo de chorizo a

realizar —rojo o verde-.

Mezclado. En esta etapa del proceso se mezcla la carne con la grasa, se agrega
la mezcla homogénea de chiles (ya sea rojo o verde), los condimentos y los frutos
secos hasta obtener una mezcla homogénea. La mezcla dependera de la
variedad de chorizo y se realiza manualmente en una tina o mediante una

maquina mezcladora.
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Embutido. La mezcla debera ser introducida en la tripa natural de cerdo con

ayuda de una boquilla que se le coloca al molino de carne.
Atado. E| atado se realizara con hilo de nylon limpio y debera ser manual.

Secado. Una vez atado, el producto se deja secar fuera de refrigeraciéon durante
un tiempo de 12 horas como minimo con el fin de que disminuya el agua que

contiene, se compacte el producto y al mismo tiempo se concentre el sabor.

Venta.

7.4.8 Equipos e implementos

Todos los equipos y utensilios deben ser de materiales que aseguren la higiene y
que faciliten la limpieza. Se utilizara de preferencia acero inoxidable, aunque se
permite la utilizaciéon de plastico, siempre y cuando sea para uso exclusivo de la

transformacién del chorizo o de productos similares.
La distribucion de equipos debera permitir el acceso facil y una limpieza a fondo.

La tarja debera ser lo suficientemente grande para evitar que salpique el agua.

7.4.9 Métodos de limpieza y sanitizacion

A) Procedimientos para la limpieza y desinfeccion del personal manipulador

Actividad: Lavado de manos
Responsable: Operario de produccion
Frecuencia Antes de iniciar cada etapa del proceso.

Cada vez que exista una interrupcion del proceso de
produccion.

Al finalizar el proceso.

Procedimiento:

Remojar las manos con agua.

Depositar una pequefia cantidad de jabén para manos, preferentemente liquido.
Frotar enérgicamente durante 20 segundos. Frotar las palmas de las manos entre

si, y entrelazando los dedos. Frotar cada palma contra el dorso de la otra mano y
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entrelazando los dedos. Frotar las puntas de los dedos u alrededor de los
pulgares y las mufiecas hasta el codo.

Cepillar las ufias.

Enjuagar con agua hasta eliminar por completo los residuos de jabdn.

Secar.

Colocar solucion desinfectante en gel.

Herramientas de limpieza:

Cepillo para manos.

B) Procedimientos para la limpieza y desinfeccion de materia prima

Actividad: Limpieza y desinfeccion
verduras

Responsable: Personal operario

Frecuencia: Durante el proceso

Procedimiento:

Retirar materia no comestible como pedunculos de los chiles, cascaras del tomate
y ajos, y capa superior de la cebolla.

Lavar las verduras. En el caso de los tomates, se debera tallar la superficie con
una fibra.

Enjuagar.

Desinfectar colocando la verdura en una solucién de hipoclorito de sodio o de

tintura de yodo.

Herramientas de limpieza:

Fibra, recipiente para soluciéon de desinfeccion.

Especificaciones:
Solucion hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 1mL /L agua.

Solucion de tintura de yodo (al 2%): 2.5 ml/L agua

Actividad: Limpieza y
desinfeccion de
tripa de cerdo

natural
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Responsable: Personal operario

Frecuencia: Durante el proceso

Procedimiento:

Retirar las tripas de la sal
Remojar durante 20 minutos en una solucion de agua con hipoclorito de sodio.

Retirar de la solucion y enjuagar interna y externamente por tres ocasiones.

Herramientas de limpieza:

Recipiente para remojado.

Especificaciones:

Solucion hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 1mL / L agua.

C) Procedimientos para la limpieza y desinfecciéon de instalaciones

Actividad: Limpieza y desinfeccion en

paredes y pisos.

Responsable: Personal operario
Frecuencia: Cada éarea debe ser higienizada
después del proceso de

produccion. Se establece una
frecuencia semanal de aseo
general que incluya una limpieza

profunda de las instalaciones.

Procedimiento:

Asegurar que la produccién haya sido finalizada y se haya cortado la alimentacién
eléctrica con el fin de evitar accidentes.

Barrer el piso y eliminar los desechos.

Eliminar del lugar todos los utensilios y materia prima que sea posible.

Mojar las paredes y piso con una solucién de agua con detergente.

Tallar con una escoba, enjuagar con un jalador, eliminar al maximo el agua de las
superficies planas.

Rociar con solucién de hipoclorito de sodio.
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Dejar secar al aire libre.

Herramientas de limpieza:

Escoba, jalador, cubeta, aspersor.

Especificaciones:
Solucion hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 2mL /1 L agua.
No usar los mismos cepillos de pisos para paredes.

Los detergentes seran de tipo alcalino clorados por su accion desinfectante.

Actividad: Limpieza y desinfeccion de puertas
Responsable: Personal operario
Frecuencia: Diaria

Procedimiento:

Asegurar que la produccién haya sido finalizada y se haya cortado la alimentacién
eléctrica con el fin de evitar accidentes.

Barrer el piso y eliminar los desechos.

Eliminar del lugar todos los utensilios y materia prima que sea posible.

Mojar las paredes y piso con una solucién de agua con detergente.

Tallar con una escoba, enjuagar, con un jalador eliminar al maximo el agua de las
superficies planas.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con solucion de
hipoclorito de sodio.

Dejar secar al aire libre.

Herramientas de limpieza:

Escoba, jalador, cubeta, aspersor.

Especificaciones:
Solucion de hipoclorito de sodio (concentracién 5.25%): 2 mL/1 L. agua.
No usar los mismos cepillos de pisos para puertas.

Los detergentes seran de tipo alcalino clorados por su accion desinfectante.

Actividad: Lavado de rejillas
Responsable: Personal operario
Frecuencia: Semanal
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Procedimiento:

Quitar las rejillas del desague.

Remojar.

Esparcir detergente.

Tallar con una escoba.

Enjuagar.

Eliminar al maximo el agua de las superficies planas con un jalador.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con solucion de
hipoclorito de sodio.

Deje secar al aire libre.

Herramientas de limpieza:

Escoba, jalador, cubeta, aspersor.

Especificaciones:

Solucion de hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 2 mL/L agua.

Se usaran detergentes de tipo acidos —desinfectantes con el fin de evitar
formaciones de calcio que se pudieran producir por la dureza del agua y la

suciedad.

D) Procedimientos para la limpieza y desinfeccion del equipo

Actividad: Lavado de lavamanos
Responsable: Personal operario
Frecuencia: Al finalizar el proceso de produccion

Procedimiento:

Retirar el jabén para manos, desinfectante y toallas sanitarias del espacio.
Llenar el lavamanos a un nivel bajo.

Verter el limpiador.

Lavar con un cepillo en el interior y exterior.

Vaciar y enjuagar.

Eliminar el agua de la superficie.

Dejar secar al aire libre.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con soluciéon de
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hipoclorito de sodio.

Herramientas de limpieza: Cepillo.

Especificaciones: Solucion de hipoclorito de sodio (concentracidon 5.25%): 2mL/L
agua.

Se usara limpiador de tipo acidos —desinfectantes con el fin de evitar
formaciones de calcio que se pudieran producir por la dureza del agua y la
suciedad.

Actividad: Lavado de tarjas

Responsable: Personal operario

Frecuencia: Al finalizar el proceso
de produccién

Procedimiento:

Llenar la tarja a un nivel bajo.

Verter el limpiador.

Lavar con un cepillo en el interior y exterior de todos los tanques, la mesa para
escurrir, los rebordes contra el salpicado.

Vaciar y enjuagar los tanques.

Eliminar el agua de todas las superficies planas con un jalador.

Dejar secar al aire libre.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con solucion de

hipoclorito de sodio.

Herramientas de limpieza:

Cepillo, jalador, aspersor.

Especificaciones:
Solucion de hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 2mL/L. agua.
El jalador debera ser diferente al usado para los pisos y otras superficies.

Se usaran limpiador de tipo acidos—desinfectantes con el fin de evitar
formaciones de calcio que se pudieran producir por la dureza del agua y la
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suciedad.

Actividad: Lavado y desinfeccién de molino
Responsable: Personal operario
Frecuencia: Después de usar el equipo

Procedimiento:

Desconectar el equipo, cubrir las partes eléctricas.

Retirar residuos carnicos antes de iniciar el lavado.

Remojar con agua caliente cuya temperatura exceda los 65°C.

Enjabonar.

Tallar con fibra.

Enjuagar con agua

Dejar secar al aire libre.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con hipoclorito de

sodio.

Herramientas de limpieza:

Fibra, cubeta, aspersor.

Especificaciones:

El limpiador utilizado debera ser de tipo alcalino.

Solucion de hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 2mL/ L. agua.
Semanalmente se debera realizar una limpieza profunda al equipo, separando

cada una de las partes que componen el equipo.

Actividad: Lavado y desinfeccién

de tina mezcladora

eléctrica
Responsable: Personal operario
Frecuencia: Después de wusar el
equipo
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Procedimiento:

Desconectar el equipo, cubrir las partes eléctricas.

Retirar residuos carnicos antes de iniciar el lavado.

Remojar con agua caliente cuya temperatura exceda los 65°C.

Enjabonar.

Tallar.

Enjuagar con agua.

Dejar secar al aire libre.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con solucion de

hipoclorito de sodio.

Herramientas de limpieza:

Fibra, aspersor.

Especificaciones:

El limpiador utilizado debera ser de tipo alcalino.

Solucion de hipoclorito de sodio (concentracién 5.25%): 2mL/L. agua.
Semanalmente se debera realizar una limpieza profunda al equipo, separando
cada una de las partes que componen el equipo.

Si el mezclado se realiza en manualmente, en tina de plastico, el lavado de la

misma se realizara como otro recipiente.

Actividad: Lavado y desinfeccion de refrigeradores

y congeladores

Responsable: Personal operario

Frecuencia: Semanal

Procedimiento:

Desconectar el equipo, cubrir las partes eléctricas.
Retirar el contenido.

Remojar con agua.

Enjabonar.

Tallar interior y exteriormente con una fibra,
Enjuagar con agua.

Secar.
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Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con solucion de
hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%).

Dejar secar al aire libre.

Herramientas de limpieza:

Fibra, aspersor.

Especificaciones: Solucion de hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 2mL/L.

agua.

Actividad: Lavado y desinfeccion de
licuadoras

Responsable: Personal operario

Frecuencia: Semanal

Procedimiento:

Desconectar el equipo, cubrir las partes eléctricas.
Separar los componentes.

Retirar los residuos.

Remojar con agua.

Enjabonar.

Tallar interior y exteriormente con una fibra.
Enjuagar por completo.

Secar.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con solucion de
hipoclorito de sodio.

Dejar secar al aire libre.

Herramientas de limpieza:

Fibra, aspersor.

Especificaciones:
La sustancia de limpieza debera ser de tipo alcalino-clorados por su acciéon
desinfectante.

Solucion de hipoclorito de sodio (concentracidén 5.25%): 2mL/ L. agua.

E) Procedimientos para la limpieza y desinfeccién de utensilios
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Actividad: Lavado de cuchillos

Responsable: Personal operario
Frecuencia: Inmediatamente después de su
uso

Procedimiento:

En la tarja, en agua caliente de preferencia (superior a 65°C), remojar, limpiar y
lavar quitando los desperdicios.

Tallar las superficies con fibra.

Enjuagar.

Introducir en agua con cloro durante 10- 15 minutos.

Sacar y colocar en el escurridero.

Dejar secar al aire libre.

Herramientas de limpieza:

Fibra, recipiente para sumergir los cuchillos.

Especificaciones:

El agente de limpieza debera ser de tipo alcalino clorados por su accion
desinfectante

Solucién de hipoclorito de sodio (concentracién 5.25%): 2mL/ L de agua.

Cambiar la solucién de agua con cloro cuando ésta se ensucie.

Actividad: Lavado de recipientes.

Responsable: Personal operario

Frecuencia: Inmediatamente después de
Su uso

Procedimiento:

En la tarja, en agua caliente de preferencia (temperatura superior a 65°C),
remojar, limpiar y lavar quitando los desperdicios.

Tallar las superficies con un agente de limpieza vertido en una fibra.

Enjuagar hasta eliminar el agente de limpieza.

Sacar y colocar en el escurridero.

Desinfectar mediante aspersion con alcohol etilico al 70% o con solucion de cloro.

Dejar secar al aire libre.

100




Herramientas de limpieza:

Fibra, aspersor.

Especificaciones:
El agente de limpieza debera ser de tipo alcalino-clorados por su accion
desinfectante.

La solucidn de cloro debera ser de 2ml/ It de agua.

Actividad: Lavado de contenedores de
basura

Responsable: Personal operario

Frecuencia: Semanal

Procedimiento:

Retirar la bolsa de basura.

Remojar con agua potable y detergente, retirar residuos y enjuagar.

Desinfectar por aspersién con alcohol etilico al 70% o con solucién de hipoclorito
de sodio.

Dejar secar al aire libre

Especificaciones:
Solucion de hipoclorito de sodio (concentracion 5.25%): 2mL/L. agua.

El detergente debera ser de tipo alcalino-clorados por su accidn desinfectante

7.4.10 Métodos para el control de plagas

Para disminuir la amenaza por infestacion de plagas el area de proceso debera
ser un espacio cerrado que incluya mallas de acero inoxidable en las ventanas,

ademas de trampas para roedores colocados segun personal capacitado.

El personal responsable de la aplicacion de plaguicidas debera ser especializado y
antes de realizar cualquier labor se protegera el producto carnico asi como equipo,

utensilios y contenedores que puedan entrar en contacto con el producto.

Para el control de insectos voladores, deberan utilizar métodos fisicos como los

equipos de luz negra, tiras adhesivas, etcétera.

Después de aplicar los plaguicidas autorizados hay que lavar minuciosamente los
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equipos y utensilios del proceso antes de volverlos a usar.

Los residuos de control de plagas seran archivados y disponibles durante un afio

7.4.11 Ejecucion del programa

El programa debera ser ejecutado en todos los talleres de proceso de los
integrantes de la Asociacion de Productores de Chorizo Artesanal del Valle de
Toluca como uno de los requisitos para solicitar el uso de la marca colectiva. Para
llevar a cabo el programa de control se llenaran los formatos correspondientes

(Anexo G.1y G.2) que seran revisados durante la visita de inspeccion.

7.4.12 Procedimiento para recibir la visita de inspeccion

La visita de inspeccion estara bajo responsabilidad de un integrante de la
Asociacion de Productores de
Chorizo Artesanal del Valle de Toluca y de un agente externo nombrado por la
misma y que tenga conocimientos en la inspeccion de practicas higiénicas. Se
realizara mensualmente de manera sorpresiva con el fin de verificar que se
cumplan los requerimientos minimos, ademas de revisar la documentacion

correspondiente.

La visita de inspeccion se hara bajo la lista de verificacion (Anexo H). Una vez
realizada la verificacién se estableceran las correcciones en el anexo |, o se
otorgardan las sanciones correspondientes. Es necesario el seguimiento
permanente en el mismo formato (anexo ), para determinar el cambio favorable o

para la correccion adecuada.

7.4.13 Correcciones y sanciones

El productor tendra un plazo de 6 meses a partir de la primera visita de inspeccion
para cumplir con el total de los criterios aqui establecidos.
En caso de presentar alguna deficiencia durante las visitas de inspeccién, se
deberan aplicar acciones correctivas. Las acciones correctivas mediatas tendran
un plazo maximo de 1 mes y las inmediatas de 1 semana.
Se consideran acciones correctivas inmediatas aquellas que no requieran ningun

tipo de inversion econdmica superior a 6 salarios minimos.
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Se consideran acciones correctivas mediatas aquellas que requieren algun tipo de
inversion econdmica superior a 6 salarios minimos

Cuando no sean aplicadas estas acciones correctivas, o se incurra faltas a estas
normas tres veces se podra sancionar con una multa, suspension o expulsién de
la Asociacién de productores de chorizo artesanal del Valle de Toluca
dependiendo de la falta cometida. Esto sera sujeto a lo dispuesto por la mesa

directiva de la asociacion.

7.5 Propuesta de reglas de uso para la asociacién
7.5.1 Del proceso de produccion
1. Compra de la materia prima

La carne podra ser de cualquier parte del cerdo, siempre y cuando se cumpla con
la proporcion minima de 60% carne y maxima de 40% grasa, sera de procedencia
nacional o internacional, ya sea congelada con certificacion Tipo Inspeccién
Federal (TIF) o procedente de rastro siempre y cuando cumpla con los procesos

de verificacion.

La tripa a utilizar sera el intestino delgado del cerdo, por lo tanto, es natural. La
compra del mismo sera mediante proveedor o en la regidén. Su procedencia sera
nacional o importada. La medida sera de 15 a 18 metros de longitud y con un

calibre de 30 a 60 mm. de diametro.

Las verduras, condimentos y frutos secos se compraran en la regidén. Su
procedencia podra ser nacional o de importacion, exceptuando los chiles, que
deberan ser de produccion exclusivamente nacional con el fin de garantizar el

sabor y el grado de pungencia.

Se podra hacer uso de colorantes naturales como el pimentdon espanol en el caso
del chorizo rojo, o vegetales de grado alimenticio siempre y cuando se cumplan
con las especificaciones de limites maximos de utilizacion (0.5 g por kg de

producto terminado).
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2. Acondicionamiento de la materia.

El descongelado de la carne se debera realizar a una temperatura por debajo de
10°C.

Las tripas deberan ser remojadas de 20 a 30 minutos en una solucion de agua con
hipoclorito de sodio. Posteriormente seran enjuagadas interior y exteriormente tres

veceshasta eliminar los residuos del hipoclorito.

A los chiles, verdes y rojos, se les retirara el pedunculo y se lavaran. Para el

chorizo rojo, los chiles se remojaran en agua.
Las verduras deberan ser lavadas y desinfectadas.
3. Molido de carne y grasa

El molido de la carne y la grasa se hara por separado en un molino eléctrico de
carne con un cedazo de 3/16” 6 Y4”. En el caso del chorizo de carne picada, se

realizara en molino con un cedazo de orificio mayor %4”.
4. Molido y mezclado de chiles y verduras

El molido y mezclado de chiles y verduras se realizara en molino eléctrico con el

cedazo mas delgado (1/8”) o en licuadora.
5. Picado de frutos secos

En el caso de los frutos secos, se pican la nuez y la almendra (sin pelar) con

cuchillo sobre una tabla de madera o policarbonato.
6. Molido y mezcla de condimentos

Los condimentos seran comprados molidos y se mezclaran de acuerdo al gusto
del productor. También podra realizarse la mezcla de los condimentos sin moler y

posteriormente ser molidos en molino de chiles o licuadora.

7. Mezclado
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El mezclado consiste en agregar uno a uno los ingredientes hasta obtener una
mezcla homogénea. Podra ser manual en tina de acero inoxidable o de plastico
durante 30 minutos por cada 80 a 100 kg. de carne; o mecanico en tina de acero
inoxidable durante un periodo de 5 a 30 minutos. El mezclado se llevara a cabo

bajo el siguiente orden:

a. Carne

b. Grasa

c. Mezcla de chiles y verduras

d. Especias

e. Frutos secos

f. Embutido
El embutido se realizara en el mismo molino, al anexarle un embudo.
9. Atado

Para ser nombrado artesanal debera ser atado de forma manual con hilo de nylon,

hilaza o jareta.
10. Oreado

El oreado consiste en colgar el chorizo en tubos horizontales de acero inoxidable o
de madera, nunca de plastico para compactar el producto durante un periodo

minimo de 12 horas.
11. Venta

Para su venta, se hara la exhibicibn de ambos colgados. En condiciones de

humedad, el producto debera tener una separacion mayor.

Se vendera en papel estraza con bolsa de plastico, emplayado o al vacio.
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7.5.2 De las practicas higiénicas

Se debera contar con un espacio especifico para la produccion de chorizo rojo y
chorizo verde autorizado por la Asociacion de productores de chorizo artesanal del

Valle de Toluca.

En relacién con la higiene se debera cumplir con las disposiciones establecidas en
el Programa de control higiénico para la Asociacion de productores de chorizo

artesanal del Valle de Toluca (Capitulo 7.4).
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Debido al conocimiento empirico en la produccién del chorizo, se tiene deficiencia
en las practicas higiénicas durante el proceso de produccion. No obstante, los
productores muestran apertura al cambio, al seguimiento y a la implementacion de

control higiénico.

Los productores presentan deficiencias principalmente en infraestructura y en el
orden y limpieza del area de proceso como consecuencia del escaso conocimiento
de las buenas practicas de manufactura. También se observa el manejo de
materia prima como un punto critico importante en el proceso originado por la

descongelacion inadecuada de la materia carnica.

No se encontrd evidencia de documentacién en relacion a las practicas higiénicas
llevadas a cabo por los productores, por lo que se hace la propuesta de algunos

formatos de seguimiento y control de los procesos.

En el presente documento se hacen recomendaciones distintas a cada productor
debido a que presentan deficiencias especificas durante el proceso de produccion.
Las sugerencias brindan una opcion para otorgar mayor higiene al proceso. Estas
medidas son acciones concretas que no requieren de una gran inversion sino mas

bien del conocimiento y disposicién del productor.

Mediante el trabajo en conjunto con los productores de la Asociacion de
Productores de Chorizo Artesanal del Valle de Toluca se hizo posible la propuesta
de un programa que servira como instrumento de control en torno a las practicas
higiénicas. La participacién activa en el diagndstico y en los talleres fue de vital
importancia ya que para la generacion del programa de control se tomé en cuenta
las condiciones y los recursos con los cuentan, ademas de se conocié las
posibilidades que tienen cada uno de ellos de integrarlo dentro de sus
establecimiento. En este sentido la asociacion ha dado el visto bueno a lo

propuesto.
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Finalmente, el programa servird como fundamento para las reglas de uso acerca
del proceso de produccion y de las practicas higiénicas que permitiran la gestion

de la marca colectiva.

La puesta en marcha del plan de mejora y control higiénico tendra que realizarse
de manera gradual, sobre todo si se habla de la realizacién de registros, pues los
productores se excusan en la falta de tiempo, demostrando con ello una
resistencia natural al cambio de habitos. Sin embargo considerando que la
generacion del plan se trabajo de manera conjunta con ellos y su motivacion
principal esta dada por la firme intenciéon de fomentar una buena reputacién para
el producto, entonces es muy probable que la propuesta se efectué, aunque no de

manera inmediata.
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A. Instrumento de

Tipo de establecimiento:

diagnostico completar

Universidad Autéonoma del Estado de México
Instituto de Ciencias Agropecuarias y Rurales
Maestria en Agroindustria Rural, Desarrollo Territorial y Turismo
Agroalimentario
Lista de verificacion

Fecha:

Titular:
Ubicacion:
. PERSONAL DEL AREA DE PROCESO
1. Limpieza personal (aseo personal, ufias recortadas y libres de barniz, cabello corto o
recogido y cubierta).
2. Uso de uniforme.
3. Lavado y desinfeccion de las manos.
4. No usa joyas, adornos u otros objetos.
5. No existe evidencia de comida, bebida, cigarro, etc.
8. No existe personal con heridas o enfermedades en la superficie de la piel que tiene
contacto con el producto.
. INFRAESTRUCTURA
a) Instalaciones fisicas y sanitarias
1. Los materiales de construccion expuestos al exterior son resistentes al medio ambiente
y a prueba de roedores.
2. Mantenimiento: Instalaciones libres de objetos en desuso y agua encharcada.
3. Existencia de separaciones fisicas entre las diferentes areas (proceso, sanitarios, etc.).
4. No existen ropa u objetos personales dentro de las areas de proceso.
5. Los sanitarios no tienen comunicacion ni ventilacion hacia el area de proceso.
6. Los sanitarios cuentan con agua corriente, retretes, lavabos, papel higiénico, jabon,
desinfectante, toallas desechables y recipientes para basura con tapa.
7. Existen letreros visibles que indican el lavado después de utilizar los sanitarios.
8. Se encuentran limpias las diferentes areas.
9. Cuentan con un area especifica ordenada y limpia para almacenar articulos de
limpieza, detergentes y desinfectantes.
b) Area de procesos
1. Puertas y ventanas estan provistas de proteccidn para evitar la entrada de polvo, lluvia
y fauna neociva.
2. Paredes, pisos vy techos presentan acabado sanitario que facilita su limpieza y
desinfeccién.
3. La ubicacién y la instalacion de los equipos es tal que facilita la limpieza del espacio
fisico que los circunda.
4. Cuenta con instalaciones e implementos para el lavado y desinfeccion de manos del
perscnal.
5. Cuenta con instalaciones para el lavado y desinfeccién de utensilios y equipos.
c) Servicios
1. Cuenta con abastecimiento de agua potable y deposito para su almacenamiento
(cisterna, tinaco, etc).
2. Los depésitos de agua estan revestidos de material impermeable, con acabado

sanitario y tapa.
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Los depdsitos de agua se encuentran limpios y en buen estado de mantenimiento.

4. Se practica algun método para garantizar la potabilidad del agua que estard en
contacto con el producto o superficies que lo contengan (cloracion, ebullicion, filtracion).

5. El agua no potable que se utiliza en |a planta con fines no relacionados con el producto
corre por ductos diferentes e identificados.

6. Los ductos no se encuentran encima de areas de trabajo donde el producto esta
expuesto.

7. El drenaje presenta declive suficiente para evitar estancamientos y provisto de rejillas, y
coladeras con trampa de grasa.

8. Cuenta con un sistema eficiente de evaluacion de efluentes conectado a los servicios
publicos de alcantarillado, fosa séptica, etc.

9. Los drenajes no presentan fugas de aguas servidas o malos olores.

10. La ventilacion es la apropiada para evitar calor excesivo, condensacion de vapor y
acumulacion de humo, polvo y olores.

11. La iluminacién natural o artificial es suficiente para cada area.

12. Existencia de una zona limpia destinada exclusivamente para el depdsito temporal de
los desechos.

13. Los desechos se colocan en recipientes especificos para tal fin, limpios, con tapa e
identificados.

d) Equipo

1. El equipo y utensilios usados estan limpios y desinfectados.

2. El equipo e instrumentos se encuentran en buenas condiciones de mantenimiento y
operacion, y son utilizados para el fin que fueron disefiados.

3. El equipc y utensilios presentan acabado sanitario que facilita su limpieza y
desinfeccion.

4. El equipo y utensilios en contacto con el producto son material inocuo.

PROCESO
a) Materias primas

1. Su recepcién se realiza en un area especifica, cubierta y limpia y en el menor tiempo
posible.

2. Para su aceptacion se realizan pruebas de control de calidad (T°, analisis sensoriales,
etc.).

3. Estan contenidas en recipientes adecuados y se encuentran debidamente identificadas.

4. Ausencia de materias primas que puedan representar un riesgo a la salud al utilizarse
en la elaboracién del producto.

5. Ninguna materia prima se encuentra en contacto con paredes, piso o techo.

6. Las materias primas se encuentran dentro del periodo de caducidad declarado.

7. Las materias primas de importacion ostentan etiqueta en espariol.

h) Operacién

1. Los envases de materias primas que se encuentran en area de proceso estan limpios.

2. Ladescongelacion de materias primas se realiza de manera que no se afecte la calidad
sensorial de las mismas.

3. Las visceras y estructuras anatomicas son almacenadas a temperatura de refrigeracién
(exceptuando las saladas)

4. Las visceras son lavadas y desinfectadas internamente y externamente y se les retira la
mucosa.

5. Los objetos de corte son lavados y desinfectados cada que tienen contacto con el piso,
tejidos o partes no aptas, cada que existe interrupcién de actividades o antes de
utilizarse en productos cocidos si fueron utilizados en productos crudos o madurados

6. No existe contacto entre materias primas, producto en proceso, terminado o desechos
que puedan provocar contaminacion cruzada.

7. Los desechos que se generan durante la preparacién se colocan en recipientes limpios
y cubiertos y se eliminan frecuentemente.

8. Durante el proceso se controlan las variables criticas del método de conservacion (T°,

tiempo, presion, etc.).
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c) Almacenamiento

Cuenta con éreas especificas para almacenamiento de materas primas, producto
terminado, cuarentena, devoluciones, producto rechazado o caduco y material de
empaque.

Los almacenes cuentan con tarimas y/o anaqueles que facilitan el orden y control de
los productos.

El acomodo de los productos evita contacto con paredes y techos, permitiendo una
adecuada circulacién del aire, y su verificacion.

Las condiciones ambientales en los almacenes que no requieren refrigeracién ylo
congelacién son las convenientes para su conservacion.

Los sistemas de refrigeracién y/o congelacion estan provistos de dispositivos para
control de temperatura funcionando correctamente.

Las materias primas y productos que requieren refrigeracion se mantienen en una
temperatura menos o igual a 7°C.

Las materias primas y productos que requieren congelacién se mantienen a una
temperatura que no permite su descongelacién.

CONTROL DE PLAGAS

1.

2.

3.

Existen dispositivos en buenas condiciones y localizadas adecuadamente para el
control de insectos y roedores (electrocutadores, trampas, cebos, etc.).

No existe evidencia de fauna nociva (insectos, roedores, aves, animales domésticos,
etc.).

Los plaguicidas y otras sustancias tdxicas se encuentran identificados, almacenados en
un area especifica y su manejo es controlado.

REVISION DOCUMENTAL

wnN =

10.

1.

a) Medio ambiente

Cuenta con evidencia documental para el control de enfermedades trasmisibles.
Cuenta con registros de analisis periddicos del agua potable.

Cuenta con graficas o registros de temperaturas de las camaras de refrigeracién y/o
congelacién.

Cuenta con programas y registros de mantenimiento preventive de los equipos
utilizados para la realizacion de las operaciones criticas.

Existen registros que demuestren que se controla la T° de los productos durante su
transporte.

Cuenta con programas vy registros para el control de fauna nociva o constancia de
especialistas que realizan esta funcién periédicamente.

b) Control de proceso

Cuenta con programas y procedimientos escritos de limpieza y desinfeccion de las
instalaciones y equipo.

Cuenta con especificaciones o criterios de calidad para la aceptacién de materias
primas y registros que demuestren la realizacion de pruebas para su control.

Cuenta con procedimientos y registros para la eliminacion o tratamiento de materias
primas y productos que no cumplen especificaciones.

Cuenta con documentacion que garantice que los aditivos utilizados son de grado
alimenticio.

Cuenta con manuales donde se especifique la correcta dosificacion de aditivos.
Cuenta con especificaciones o criterios de calidad para la aceptacién de envases o de
los materiales de envase y registros que demuestren su evaluacion.

Cuenta con procedimientos y diagramas de blogues para el proceso de elaboracion de
sus productos.

Cuenta con el analisis de los peligros relacionados con materias primas, producto y
proceso.

Cuenta con diagrama de flujo de materiales, producto y personal para la evaluacién del
riesgo de contaminacién cruzada.

Se lleva control por escrito de primeras entradas y primeras salidas (PEPS), para evitar
materias primas y productos sin rotacion.

Cuenta con registros de analisis del producte terminado.
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B. Reubicacion de la distribucion del establecimiento A

Ubicacién actual

Molino

Mezcladora Refrigerador
Tabla) \ eléctrica Mesa
R/ picar,
Area de proceso
— Refrigerador Area
== i de servicio |
E Tarja N Mesa/almacén
Propuesta de reubicacién
r Bote de basura /|
d) i [ Tubular | ;
Molino Refrigerador
Mesa
Mezcladora
eléctrica
—— Refrigerador
— . Anaquel
— e p/ almacen
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C. Reubicacion de la distribucion del establecimiento B

Ubicacion actual

Molino sin uso — Sierra eléctrica

Bano r Molino

Area
de lavado

l Tina
p/mezclado

Congelador — Tabla p/ picar

Mesa

Refrigerador

E Tubular p/ secado

Propuesta de reubicacién

r Cajas p/ guardar materia prima y utensilios

Tabla p/ picar
Almacén —

p/materia prima N\

Mesa

Refrigerador

Si léctrica =

| ¥

/— Tubular p/ secado

Bano i i
— AlmacénMdm Area
p/utensilios de lavado
Tina Congelador l
p/mezclado
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D. Reubicacion de la distribucion del establecimiento C

Ubicacién actual

Camara de refrigeracion

Congelador

p/molino

Tarja —\
Mesa Mol}\o -

Refrigerador

Mesa

Propuesta de reubicacién

Congelador

racion

Refrigeraddr

Molinc

Anaquel
p/materia prima

123



E. Reubicacion de la distribucion del establecimiento D

Ubicacién actual

Materia —{ Mesa

Congelador

Molino —]

Mesa

l

Propuesta de reubicacién

acen —
rimas

Entrada

— Anaquel

le proceso

Molino _l

!

I L—I I Tarja

Entr:
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F. Ejemplo de area de trabajo
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G.1 Guia de verificacion para procesos de limpieza

Fecha:

Verificacion diaria de procesos de limpieza y desinfeccion

Calificacion

Limpio |Sucio

QObservaciones

Correcciones

Instalaciones

Paredes

Puertas

Pisos

Coladeras

Rejillas

Lavamanos

Tarja

Equipo

Mesas

Molino

Mezcladora

Licuadora

Embutidora

Refrigerador

Congelador

Anaqueles

Bote basura

Utensilios

Cuchillos

Tinas

Otros recipientes

Criterio de calificacion: Limpio=lavado y desinfectado

Responsable

Sucio= con fallas o desviaciones

Superviso Vo. Bo.
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G.2 Guia de verificacion de higiene personal

o A cpan~

e / Pﬂw:!'nng \ W

[CHORIZO] -

Registro de verificacion de higiene personal

Fecha:

Actividad Frecuencia |Bien |Mal |Acciones correctivas

Aseo personal Diaria

Corte de cabello (y bigote si

es el caso) Mensual
Diaria antes
de iniciar y

Limpieza y desinfeccidon de |reiniciar

manos proceso

Vestimenta limpia Diaria

Calzado limpio Diaria

Uso correcto de uniforme Diaria

Supervisé Vo. Bo
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H. Lista de verificacion para el responsable de la inspeccion

I imbm Ao vravifiaamile

11. Los desechos se colocan en recipientes especificos para tal fin, limpios, con tapa e
identificados.

d) Equipo

1. El equipo y utensilios usados estan limpios y desinfectados.

2. El equipo e instrumentos se encuentran en buenas condiciones de mantenimiento y
operacion, y son utilizados para el fin que fueron disefiados.

3. El equipo y utensilios presentan acabado sanitario que facilita su limpieza y
desinfeccion.

4. Elequipo y utensilios en contacto con el producto son material inocuo.

PROCESO
a) Materias primas

1. Para su aceptacion se realizan pruebas de control de calidad (anélisis sensoriales,
etc.).

2. Estén contenidas en recipientes adecuados y se encuentran debidamente identificadas.

3. Ausencia de materias primas que puedan representar un riesgo a la salud al utilizarse
en la elaboracion del producto.

4. Ninguna materia prima se encuentra en contacto con paredes, piso o techo.

5. Las materias primas se encuentran dentro del periodo de caducidad declarado.

6. Las materias primas de importacion ostentan etiqueta en espafiol.

b) Operacion

1. Los envases de materias primas que se encuentran en area de proceso estan limpios.

2. Ladescongelacion de materias primas se realiza de manera que no se afecte la calidad
sensorial de las mismas.

3. Las visceras son lavadas y desinfectadas internamente y externamente y se les retira la
mucosa.

4. Los objetos de corte son lavados y desinfectados cada que tienen contacto con el piso,
tejidos o partes no aptas, cada que existe interrupcion de actividades o antes de
utilizarse en productos cocidos si fueron utilizados en productos crudos o madurados

5. No existe contacto entre materias primas, producto en proceso, terminado o desechos
que puedan provocar contaminacion cruzada.

6. Los desechos que se generan durante la preparacion se colocan en recipientes limpios
y cubiertos y se eliminan frecuentemente.

7. Durante el proceso se controlan las variables criticas del método de conservacion (T°,
tiempo, presién, etc.).

c) Almacenamiento

1. Cuenta con areas especificas para almacenamiento de materas primas, producto
terminado, cuarentena, devoluciones, producto rechazado o caduco y material de
empaque.

2. Los almacenes cuentan con tarimas y/o anaqueles que facilitan el orden vy control de
los productos.

3. El acomodo de los productos evita contacto con paredes y techos, permitiendo una
adecuada circulacion del aire, y su verificacion.

4. Las condiciones ambientales en los almacenes que no requieren refrigeracion y/o
congelacion son las convenientes para su conservacion.

5. Los sistemas de refrigeracion y/o congelacion estan provistos de dispositivos para
control de temperatura funcionando correctamente.

6. Las materias primas y productos que requieren refrigeracion se mantienen en una
temperatura menos o igual a 7°C.

7. Las materias primas y productos que requieren congelacion se mantienen a una

temperatura que no permite su descongelacion.

'. CONTROL DE PLAGAS

1.

—

Existen dispositivos en buenas condiciones y localizadas adecuadamente para el
control de insectos y roedores (electrocutadores, trampas, cebos, efc.).

No existe evidencia de fauna nociva (insectos, roedores, aves, animales domésticos,
etc.).
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3.

Los plaguicidas y otras sustancias toxicas se encuentran identificados, almacenados en
un area especifica y su manejo es controlado.

V. REVISION DOCUMENTAL

1.

a) Medio ambiente
Cuenta con evidencia documental para el control de enfermedades trasmisibles.

2. Cuenta con graficas o registros de temperaturas de las camaras de refrigeracion y/o
congelacion.

3. Cuenta con programas y registros para el control de fauna nociva o constancia de
especialistas que realizan esta funcidén periddicamente.
b) Control de proceso

1. Cuenta con programas y procedimientos escritos de limpieza y desinfeccion de las
instalaciones y equipo.

2. Cuenta con especificaciones o criterios de calidad para la aceptacion de materias
primas y registros que demuestren la realizacion de pruebas para su control.

3. Cuenta con documentacion que garantice que los aditivos utilizados son de grado
alimenticio.

4. Cuenta con manuales donde se especifique la correcta dosificacion de aditivos.

5. Cuenta con procedimientos y diagramas de blogues para el proceso de elaboracion del
producto.

6. Se lleva control por escrito de primeras entradas y primeras salidas (PEPS), para evitar
materias primas y productos sin rotacion.

7. Cuenta con registros de analisis del producto terminado.

Observaciones:
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l. Registro del seguimiento de las acciones correctivas

Registro del seguimiento de acciones correctivas

Mes:

Tipo de Fechade [|Fechade Supervisor Vo.
Accion correctiva accion inicio término Responsable Bo.
Tipo de accién: Inmediata = | Mediata = M
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