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PROLOGO

Dado la globalización de la economía y los tratados que nuestro país tiene con diferentes homólogos del mundo, es necesario poner más énfasis en la calidad de los productos que se exportan, así como los que se consumen en el país.  Y uno de los productos  que se contemplan  más importante son los alimentos. Dentro de ésta rama es importante recalcar que tenemos avances y deficiencias que nos han permitido saber cual es el rumbo que debemos tomar, y en el ámbito educativo, los programas que debemos implementar para estar a la vanguardia en cuanto a calidad e inocuidad alimentaria .

Los alimentos, como tal, forman parte del ser humano y cada día se diversifican productos que son consumidos por la población y realmente no sabemos cual es el tratamiento que ha recibido y que garantice que no afecta la salud de las personas que los consumen.

Siendo los alimentos el principal medio para transporte de enfermedades es necesario trabajar con esmero para convencer tanto a los que los producen como  los que los consumen ,conocer los procesos por los cuales han pasado los alimentos antes de llegar a sus mesas.

La Universidad Tecnológica de Tabasco, a través de la División de tecnología de alimentos esta trabajando grandemente por incluir en sus programas de estudio lo mas reciente en cuanto a mejoramientos de procesos y calidad , y dentro de este contexto incluir las buenas prácticas de manufactura, que a la par se lleva con los controles microbiológicos en alimentos.  

DR. WALTER RAMÍREZ IZQUIERDO

RECTOR



UTS
UNIDAD I: IMPORTANCIA DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA

OBJETIVO: 

El alumno conocerá los principios e importancia de la inocuidad alimentaria.

No. DE HORAS PRACTICAS: 7

PRÁCTICA No. 1

DEFINICIÓN DE INOCUIDAD ALIMENTARIA 

OBJETIVO 

Que el alumno aprenda a manejar el concepto de inocuidad alimentaria en base a las condiciones que debe cumplir un alimento para ser consumido.

INTRODUCCIÓN:

La aceptación creciente de los consumidores depende de que se cumplan dos objetivos primordiales: presentar un producto que no represente un peligro para la salud y proporcionar un alimento que conserve sus propiedades nutritivas, organolépticas y estéticas durante un periodo de tiempo aceptable sin que sufra deterioro, es por ello que es importante que el productor y quienes intervengan en el manejo del producto y conozcan las tecnologías para el logro de los objetivos mencionados

MARCO TEORICO:

Para los fines del presente manual, es necesario familiarizarse con los siguientes términos:

Inocuidad de los alimentos: es la garantía de que los alimentos no causaran daño al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinen.

Idoneidad de los alimentos: Es la garantía de que los alimentos son aceptables para el consumo humano.

Limpieza: La eliminación de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias objetables.

Contaminante: cualquier agente biológico o químico, materia extraña u otras sustancias no añadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Contaminación: la introducción o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio ambiente alimentario.

Desinfección.- La reducción del numero de microorganismos presentes en el medio ambiente, por medio de agentes químicos y/o métodos físicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Sistema HACCP.- Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de los alimentos

Según Tom y Hunter (1924), un alimento es apto para el consumo si un consumidor entendido, que conozca los antecedentes de su producción y a la vista del propio alimento, esta dispuesto a comérselo y viceversa, este mismo alimento esta alterado cuando este mismo inspector lo rechaza como alimento. Según esta definición la aptitud de un alimento para el consumo dependerá de la persona que lo examina, razón por la cual un alimento que una determinada persona estaría dispuesta a comérselo, otra no se lo comerá.

Es posible que personas hambrientas comiesen alimentos que normalmente no comerían. Si bien existen diferencias individuales en cuanto a la opinión acerca de la aptitud de los alimentos para  ser consumidos cuando son examinados por diferentes personas, todas ellas coincidirían respecto a determinados criterios que garantizan que son aptos para el consumo:

1.- Conveniente estado de desarrollo o madurez: Las frutas deben tener cierto grado de madurez, si bien es diferente para cada una de ellas; el maíz dulce debe ser lo suficientemente joven para que sea tierno y lechoso; la carne de aves de corral se obtiene preferentemente de animales que son medianamente jóvenes.

2.-Ausencia de contaminación en cualquiera de las fases de su producción o manipulación: Las hortalizas no se deben consumir crudas si han sido abonadas con aguas residuales; las ostras procedentes de aguas contaminadas con aguas residuales  deben ser rechazadas; los alimentos manipulados por operarios sucios o enfermos  deben ser despreciados; los alimentos contaminados por moscas o por roedores deben ser considerados sospechosos. 

3.- Ausencia  de modificaciones molestas debidas a la invasión de microorganismos o a la actividad de las enzimas del alimento. Es posible que  ciertas modificaciones a las que se les conoce como alteraciones no sean mas que modificaciones del aspecto y propiedades físicas como ocurre en el marchitamiento de la lechuga y el ablandamiento de las zanahorias, aunque en estos casos posiblemente el alimento no ha experimentado alteración microbiana y ha habido una insignificante perdida de su valor nutritivo.

Cuando se le aplica a un alimento el calificativo “alterado” se suele aludir a la putrefacción o descomposición de carácter perjudicial, mientras que un alimento no apto para el consumo por razones higiénicas no se suele calificar de alterado. La alteración de los alimentos puede ser debida a una o  más de las causas siguientes:

1.- Multiplicación y actividad de microorganismos

2.- Insectos

3.-Actividad de las enzimas, de origen animal o vegetal existentes en el alimento.

4.-Reacciones puramente químicas.

5.- modificaciones físicas como son las producidas por la congelación, por la combustión, por la desecación, por la presión, etc.

Se pensaba antes y aun se sostiene especialmente por personas no expertas, que la garantía de calidad de los alimentos podría asegurarse por el llamado sistema retrospectivo o represivo. Este sistema consiste en tomar muestras de alimentos, hacer con ellas el análisis correspondiente, para determinar la posible fuente de contaminación y adoptar las medidas pertinentes, cuando se obtuvieran resultados desfavorables. Sin embargo este sistema es en principio equívoco, ya que el examen de un producto terminado es un acto de inspección, no una intervención preventiva. Estas dos actividades no tienen nada en común. El tomar a una persona la temperatura o la presión sanguínea es un acto de examen pero de nada servirá para bajarle la fiebre o reducirle la hipertensión. Además desde el punto de vista practico el examen de muestras de los productos finales para garantizar la calidad no es provechoso por al menos dos razones:

1.- Si la inspección de muestras ha de dar una información fiable de la partida de alimentos de la que fueron tomadas, es necesario que las muestras sean tomadas estrictamente al azar, además él numero de muestras debe determinarse con ayuda de ecuaciones estadísticas de distribución.

2.- En los casos en que un envío es rechazado basándose en la inspección de muestras, la devolución al fabricante plantea frecuentemente algunos problemas. El simple apercibimiento no suele ser muy eficaz y no pueden darse recomendaciones racionales al menos que haya sido cuidadosamente inspeccionada la línea completa de elaboración.

Es mucho más efectivo para evitar riesgos el tomar medidas a fin de prevenir el manufacturado de lotes defectuosos. Graham Wilson recomienda que debe garantizarse la inocuidad y calidad de los alimentos por la intervención activa en su fabricación y manipulación y no por los análisis de los productos manufacturados. Esta intervención consiste en el establecimiento y estricta observancia de Códigos de Practicas de Buena Elaboración y distribución (GMP, en siglas de su denominación en ingles) a todo lo largo de la cadena: producción, industrialización, distribución, conservación, venta y preparación culinaria.

Tales códigos de practicas deben elaborarse después de haber realizado estudios prospectivos de los procesos de fabricación y distribución de los alimentos. Este procedimiento de trabajo permite la identificación y eliminación de los puntos críticos de las líneas de fabricación y distribución. Se requiere además, en todos los casos una evaluación de la eficacia de todas las medidas tomadas. Para ello se recurre al llamado análisis de riesgo. Se trata de determinar el peligro para la salud humana de un factor al que sé esta normalmente expuesto y de ver el modo como puede reducirse e riesgo hasta limites infinitesimales por procedimientos tecnológicos.

Todas las personas tienen derecho a esperar a que los alimentos que comen sean inocuos y aptos para el consumo. Las enfermedades de transmisión alimentaria y los daños provocados por los alimentos son, en el mejor de los casos, desagradables y en el peor pueden ser fatales. Pero hay, además otras consecuencias. Los brotes de enfermedades transmitidas por los alimentos pueden perjudicar al comercio y al turismo y provocar perdidas de ingresos, desempleo y pleitos. El deterioro de los alimentos ocasiona perdidas, es costoso y  puede influir negativamente en el comercio y confianza de los  consumidores.

Los hábitos de consumo de alimentos han sufrido cambios importantes en muchos países durante los dos últimos decenios y en consecuencia se han perfeccionado nuevas técnicas de producción, preparación y distribución de alimentos. Por consiguiente es imprescindible un control eficaz de la higiene, a fin de evitar las consecuencias perjudiciales que derivan de las enfermedades y de los daños provocados por los alimentos y el deterioro de los mismos, para la salud y la economía. Todos, agricultores y cultivadores, fabricantes y elaboradores, manipuladores y consumidores de alimentos, tienen la responsabilidad de asegurarse de que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo.

Estos principios generales establecen una base sólida para asegurar la higiene de los alimentos y deberían aplicarse junto con cada código especifico de practicas de higiene, cuando sea apropiado y con las directrices sobre criterios microbiológicos. Se recomienda la adopción, siempre que sea posible, de un enfoque basado en el sistema de HACCP para elevar el nivel de inocuidad de los alimentos, tal como se describe en las Directrices para la Aplicación del Sistema de Análisis de Peligros y de los Puntos Críticos de control (HACCP.

MATERIALES , REACTIVOS Y EQUIPOS.

MATERIALES Y EQUIPOS


Muestras de alimentos o derivados de:

Cereales

Verduras

Frutas

Carne

Aves

Pescados

Leche


REACTIVOS

No aplica

METODOLOGÍA .

1.- Tomar una muestra de cada uno de los grupos de alimentos.

2.- Definir el proceso utilizado para considerar al alimento apto para consumo.

3.- Definir las condiciones por las cuales el alimento debe almacenarse para su conservación hasta el consumo.

RESULTADOS

El alumno debe realizar una tabla que especifique el grupo de alimento, el proceso, utilizado y las condiciones de almacenamiento y/o conservación.

CUESTIONARIO

1.- Mencionar la importancia de la inocuidad alimentaria.

2,- Cuales son las principales razones de contaminación de los alimentos.

3.- Como se determina en el laboratorio la inocuidad alimentaria

UTS
UNIDAD I: IMPORTANCIA DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA

OBJETIVO: 

El alumno conocerá los principios e importancia de la inocuidad alimentaria.

No. DE HORAS PRACTICAS: 7

PRACTICA No 2

METODOS DE CONSERVACION

OBJETIVO

El alumno conocerá los principales métodos de conservación de los alimentos

INTRODUCCIÓN:

Los alimentos son imprescindibles para la vida, su obtención, preparación y conservación son conocidos desde tiempos inmemoriales por el hombre, que ha ido a lo largo de su existencia, aplicando técnicas adecuadas, dada su necesidad a tener reservas de ellos para las épocas de escasez. Debido a esta necesidad aprendió a conservar algunos alimentos mediante técnicas sencillas, como salado, desecado, ahumado, etc.. En la actualidad estos métodos han mejorado que solo se aplican industrialmente, como las radiaciones, liofilización, etc. En otro sentido, gran parte de estos métodos pueden adaptarse al medio rural debido a la electrificación de los hogares, así como contar con equipos modernos, adecuados y de reducido costo. La gamma de electrodomésticos tales como congeladores, ollas de presión,  batidoras, triturador, etc son elementos que prácticamente están al alcance de todas las familias; permitiendo con ellos llevar a cabo mediante procesos sencillos una manipulación correcta, para elaborar preparados en perfectas condiciones de calidad y sanidad para su posterior consumo.

MARCO TEORICO:

Los progresos recientes en su mayoría, realizados en los métodos de conservación y transporte de los alimentos, han permitido resolver los problemas alimenticios en regiones incapaces de cubrir sus propias necesidades y en grandes ciudades y zonas superpobladas. Como resultado de la mejora alcanzada en los métodos de conservación  y transporte de los alimentos, nuestra dieta es mas variada y mejor equilibrada, se puede disponer durante todo el año de productos que antes solo podían consumirse en ciertas épocas, la preparación de las comidas se ha simplificado y los alimentos en general se elaboran con mas limpieza e higiene que antes.

Los principales métodos de conservación son:

1,. Asepsia o impedir que los microorganismos lleguen al alimento.

2.- Eliminación de microorganismos

3.- Mantenimiento de condiciones anaeróbicas.

4.-Empleo de temperaturas altas

5.-Empleo de temperaturas bajas

6.- Desecación

7.- Empleo de conservadores químicos

8.- Irradiación

9.- Destrucción mecánica de microorganismos: trituración, presiones grandes, etc.

10.- Combinación de 2 o más métodos.

En la conservación o preservación de los alimentos intervienen los siguientes principios.

1.-Prevención o retraso de la descomposición bacteriana:

a) manteniendo los alimentos sin gérmenes (asepsia).

b) Eliminando los existentes, por ejemplo la filtración.

c) Obstaculizando el crecimiento y actividad microbianos, por ejemplo la refrigeración, desecación, conservadores químicos.

d) Destruyendo los microorganismos, por ejemplo calor y radiaciones.

2.- Prevención o retraso de la auto descomposición de los alimentos:

a) destruyendo o inactivando enzimas, ejemplo el escaldado

b) b) Previniendo o retrasando las reacciones puramente químicas.

3.- Prevención de alteraciones ocasionadas por insectos, animales superiores,    causa mecánicas, etc.

Se evita la descomposición de los alimentos cuando se destruyen todos los microorganismos causantes de alteración y se impide una nueva contaminación. En cambio no se evita necesariamente la descomposición limitándose a detener la multiplicación de microorganismos, porque pueden continuar activos algunos organismos viables o sus enzimas, la destrucción de los microorganismos por casi todos los métodos es más fácil cuando él numero inicial de los mismos es  pequeño que cuando es grande, lo que resalta nuevamente la importancia del grado de contaminación.

ASEPSIA:

Es la eliminación o disminución de la carga bacteriana inicial de los alimentos en crudo.

Las partes internas de los tejidos  sanos de las plantas y animales generalmente están libres de microorganismos y si hay alguno presente es poco probable que inicie la alteración. Si el alimento posee cubierta protectora, la descomposición bacteriana se retrasa o previene, ejemplos son las cáscaras de las nueces, las pieles de frutas y de ciertas hortalizas, las glumas del maíz, las cáscaras de los huevos y la piel, membranas y grasa de la carne o del pescado, únicamente cuando ha sido dañada o se ha descompuesto la cubierta protectora es cuando los tejidos internos quedan expuestos a la descomposición.

La carga bacteriana puede ser consecuencia de contaminación (polvo, plaguicidas, etc.), de crecimiento de microorganismos o ambas. La calidad de muchas clases de alimentos se juzga en parte por él numero de microorganismos que poseen. A continuación se exponen algunos métodos asépticos empleados en la industria alimentaria:

El envolver los alimentos, este puede variar desde una caja de cartón o papel que evita se contaminen los alimentos durante su manipulación hasta los recipientes herméticos que se emplean en el enlatado y que si no tienen fallos, protegen perfectamente su contenido de la contaminación.

En la industria empaquetadora de carnes, los métodos higiénicos de sacrificio, manipulación y tratamiento de las carnes reducen la carga bacteriana, mejorando de esta forma la conservación.

ELIMINACIÓN DE MICROORGANISMOS.

La eliminación puede alcanzarse  por filtración, centrifugación (sedimentación o clarificación) y lavado.

La filtración es el único método seguro de eliminación completa de microorganismos; su uso se limita a liquidos claros. El liquido se hace pasar a través de un filtro “impenetrable a las bacterias” previamente esterilizado, fabricado con almohadillas de asbesto, vidrio sinterizado y tierra de diatomeas.  Se utiliza este método en el procesamiento de zumo de frutas, cerveza, bebidas carbónicas, vino y agua.

La centrifugación o sedimentación no es demasiado efectiva ya que solo se eliminan parte de los microorganismos presentes, nunca todos. Se emplea en el tratamiento de aguas de bebidas, en leche destinada a la elaboración de queso.

MANTENIMIENTO DE CONDICIONES ANAEROBIAS:

Un factor preventivo en los alimentos envasados cerrados lo constituyen las condiciones anaerobias que hay en el recipiente. Se pueden conseguir condiciones anaerobias llenando completamente la lata, evacuando el espacio vacío de la misma (espacio de cabeza) o reemplazando el aire por dióxido de carbono o por un gas inerte como el nitrógeno.

EMPLEO DE TEMPERATURAS ALTAS:

La temperatura y tiempo de tratamiento de un alimento dependerá del efecto que el calor ejerza sobre dicho alimento y de otros métodos de conservación que vayan emplearse conjuntamente. Algunos alimentos como la leche solo pueden calentarse hasta cierto limite, pues mas allá de este producen cambios en su aspecto y perdida de sabor, mientras que otros como el maíz y calabazas, se pueden someter a temperaturas mas elevadas sin cambios manifiestos. Cuanto mayor sea el tratamiento térmico, tanto mayor numero de gérmenes se destruirán hasta llegar al calentamiento que ocasiona la esterilidad del producto. Si no llegan a destruirse todos los microorganismos, el tratamiento térmico debe destruir todos los que representen un peligro potencial o el alimento debe manipularse en forma tal que se retrase o prevenga el crecimiento de los supervivientes. Los diferentes grados de tratamiento térmico usados en los alimentos se clasifican en: pasteurizacion, calentamiento alrededor de los 100°C y  calentamiento por encima de los 100°C.

EMPLEO DE TEMPERATURAS BAJAS:

Las temperaturas bajas se emplean para retardar las reacciones químicas y la acción de las enzimas y retrasar o inhibir el crecimiento y actividad de los microorganismos que se encuentran en los alimentos. Cuanto más baja sea la temperatura, tanto mas lentas serán las reacciones químicas, la acción enzimático y el crecimiento bacteriano; una temperatura suficientemente baja inhibira el crecimiento de todos los microorganismos. El tiempo de almacenamiento, sin embargo es limitado, la refrigeración artificial es cara; siendo critica para ciertos alimentos la temperatura de almacenamiento. La congelación y conservación a temperaturas de  congelación son todavía mas caras y pueden ocasionar daños en algunos alimentos.

CONSERVACIÓN POR DESECACIÓN:

La desecación se practica eliminando el agua, pero cualquier método que reduzca la cantidad de humedad disponible en un alimento es una forma de desecación. Así, el pescado desecado puede salarse y de este modo la sal atrae la humedad de los tejidos y reteniéndola impide su utilización por los microorganismos. Para reducir la cantidad de humedad posible puede también usarse el azúcar, como en el caso de la leche condensada. 

La humedad se puede eliminar por varios métodos, desde el antiguamente practicado de desecación por los rayos solares, hasta los métodos artificiales modernos. El secado solar o natural de los alimentos es aquel en que la humedad se elimina exponiendo al alimento a los rayos del sol sin usar temperaturas, humedades relativas y velocidades de aire controladas. Los alimentos desecados o deshidratados lo han sido artificialmente por medio de calor producido bajo condiciones controladas de temperatura, humedad relativa y velocidad de aire. Condensación suele implicar la eliminación de agua de un alimento liquido y la evaporación tiene un significado similar o bien como sinónimo de deshidratación.

La liofilización es la sublimación del agua de un alimento congelado por medio de vacío y la aplicación de calor al recipiente de desecación, se emplea actualmente para ciertos grupos de alimentos entre los que incluyen carne, aves, mariscos, frutas y hortalizas.

CONSERVACIÓN POR MEDIO DE CONSERVADORES QUÍMICOS:

Los conservadores según la FDA son cualquier sustancia química que añadida a un alimento contribuye a prevenir o retardar su alteración posterior. Un aditivo alimenticio es cualquier sustancia que añadida a un alimento, se convierte en componente del mismo o transforma sus características.

Los cambios en los alimentos pueden ser por microorganismos, por enzimas o por simples reacciones químicas. La inhibición del crecimiento y actividad microbiana es uno de los principales fines del uso de conservadores. Los conservadores pueden emplearse también como antioxidantes para evitar la oxidación de las grasas no saturadas, como neutralizadores de la acidez, como estabilizadores que evitan cambios físicos, como agentes fijadores. El conservador ideal sé esta buscando constantemente, sin haber sido encontrado todavía: debe ser inofensivo para el consumidor, eficiente en su accion conservadora, no debe rebajar la calidad del alimento, ni proporcionarle colores, olores o sabores desagradables.

RADIACIONES:

Es el uso de radiaciones de diversas frecuencias para la conservación de los alimentos, estas frecuencias van desde la corriente eléctrica de baja frecuencia hasta los rayos gamma de alta frecuencia.

Existen dos tipos de radiaciones: corpusculares y electromagnéticas; entre las corpusculares se encuentran los rayos beta y catódicos. Las electromagnéticas son las ondas de radio, microondas, ondas de luz, rayos x y rayos gamma.

MATERIALES,EQUIPOS Y REACTIVOS

MATERIALES Y EQUIPOS

Muestras de alimentos procesados de:

Cereales

Verduras

Frutas

Carne

Aves

Pescados

Leche

REACTIVOS

No aplica

METODOLOGIA.

1.- Tomar una muestra de cada uno de los grupos de alimentos ya procesados

2.- Especificar a que método (s) de conservación ha sido sometido

3.- Especificar las condiciones necesarias para su almacenamiento
RESULTADOS 

Realizar una tabla que especifique el grupo de alimento analizado, presentación comercial, método de conservación utilizado, y condiciones de almacenamiento hasta su consumo.

CUESTIONARIO:

1.-Cuales son las ventajas de los métodos de conservación de alimentos.

2.- Que problemas pueden presentarse al consumir un alimento procesado mal elaborado.

3.- Cuantos métodos de conservación utiliza el proceso de enlatado.

UTS AGRO-INDUSTRIAL ALIMENTARIA
UNIDAD II: TIPOS DE CONTAMINACIÓN Y SUS EFECTOS
OBJETIVO: 

El alumno conocerá los princípiales fuentes de contaminación química, física, microbiológica de los alimentos.

No. DE HORAS PRACTICAS: 10

PRACTICA No.  3

DETERMINACIÓN DE COBRE EN  LECHE

OBJETIVO

El alumno determinara el nivel de contaminación en leche

INTRODUCCIÓN:

El cobre en las plantas es necesario para la respiración y en los animales vertebrados son indispensables trazas de cobre para la formación de hemoglobina, sin embrago cuando este presente en ciertos alimentos, tiende a actuar como catalizador de la oxidación y cantidades tan bajas como 2 mg/kg originan  que la leche y la mantequilla tomen un sabor parecido al  sebo y dificulta su conservación. Además la presencia de cobre estimula   la destrucción de vitamina C en las frutas y legumbres, una fuente posible de contaminación en los alimentos vegetales es el uso de funguicidas de cobre durante el cultivo

MARCO TEORICO:

El termino “Contaminantes” se refiere a las sustancias indeseables que pueden incorporarse inadvertidamente, antes, durante o después de la elaboración de los alimentos. Las legumbres y otros productos se pueden contaminar por pesticidas que se usan en la agricultura y en otros campos o por elementos de la naturaleza. Aunque es difícil legislar específicamente contra todas las formas posibles contaminación, se han preescrito los limites máximos para algunos elementos traza y se ha propuesto por la FAO la ingestión máxima tolerable para varios pesticidas  residuales. 

ELEMENTOS TRAZA:

Desde el punto de vista del analista alimentario, el termino elemento traza, se refiere a elementos químicos, la mayor parte metales, que pueden estar presentes en los alimentos, por lo general en cantidades muy inferiores a 50 mg/kg y los cuales pueden tener cierta significación toxicologica y nutricional.

Aquellos elementos fundamentalmente nutritivos son: Co, Cu, Fe, I, Mn y Zn. Los elementos no nutritivos son: Al, B, Cr, Ni y Sn, As, Sb, Cd, F, Pb, Hg y Se, los cuales son reconocidos por su efecto deletereo, aun cuando la diete contenga menos de 50 mg/kg. Sin embargo, un factor de complicación es que los elementos como el cobre y el zinc, aunque son indispensables para los procesos vitales cuando están en trazas, tienen una acción emética cuando son ingeridos en cantidades mayores. El envenenamiento acumulativo debido a la ingestión de alimentos que contienen elementos tales como el plomo o el arsénico es muy raro, aunque la ingestión se prolongue largo tiempo. Además de la acción sobre el organismo, algunos elementos tienden a destruir la vitamina C  en los productos de frutas.

La presencia de los elementos traza más indeseables en los alimentos se puede deber a que ocurren en forma natural, por ejemplo, en el pescado debido a la ingestión de agua que contiene desechos industriales o por depositacion  en el hígado de los animales. Otras fuentes pueden ser los aerosoles y los polvos usados como insecticidas para proteger las cosechas durante su cultivo o el uso de sustancias impuras para el proceso de materias primas o la disolución de metales del equipo en el que se fabrican o de los recipientes, por ejemplo, hojalata, soldadura, hierro galvanizado o esmaltes.

PESTICIDAS:

Después de la cosecha se pueden encontrar en los alimentos residuos de varios pesticidas que varían desde partes por 109  a varios mg/kg. Algunos pesticidas dejan residuos de metales por ejemplo As, Cu, Hg, Pb, para los cuales se disponen de varios  metodos. Probablemente los mas importantes son los insecticidas sintéticos organoclorados como el aldrin, HCH, DDT, dieldrin, heptacloro. Los insecticidas organofosforados, por ejemplo malation también pueden ser tóxicos, pero por lo general metabolizados rápidamente a residuos de menor toxicidad. Se pueden encontrar otros compuestos como los herbicidas que son tóxicos para la vida acuática que incluyen varios carbamatos, ditiocarbamatos y piretroides sintéticos.

La identificación y estimación de pesticidas se hace normalmente por técnicas cromatografías o por espectroscopia. Sin embargo, la cromatografía gas-liquida tiene varias ventajas por su versatilidad, selectibilidad y sensibilidad.

SUSTANCIAS EXTRAÍBLES O DESTILABLES DE ARTICULOS EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS:

En el pasado, el interés sobre contaminantes que provienen de los empaques, la maquinaria y los utensilios que entran en contacto con los alimentos se centro principalmente sobre el estaño y menos evidentemente en otros metales traza que proviene (por ejemplo) de la soldadura de junturas o del esmalte. Los materiales de empaque plásticos están libres normalmente de estos problemas, aunque el cloruro de polivinilo (PVC)  representan riesgos a los trabajadores de las plantas de producción quienes han estado expuestos a niveles excepcionales del monómero del cloruro de vinilo.

HIDROCARBUROS AROMÁTICOS POLINUCLEARES:

La contaminación de alimentos con hidrocarburos aromáticos polinucleares (PAH) puede provenir de fuentes externas de contaminación o como resultado de ciertas operaciones de proceso que incluyen temperaturas elevadas tales como el asado, freimientos o curado con humo. En cualquiera de los casos el alimento puede contener cantidades pequeñas de diversos compuestos PAH , de ellos no todos son carcinogénicos.

NITROSAMINAS:

Las nitrosaminas son compuestos de formula general R2N.NO en donde R es un radical alquilo (ocasionalmente de otro tipo) que se puede  formar en cantidades trazas a partir de las aminas secundarias y de los nitritos que hayan en un alimento. En particular pueden presentarse a niveles de pocos ug/kg en las carnes procesadas, en especial en el tocino y en algunos otros alimentos procesados. A pesar de los experimentos en los que se han dado en el alimento a animales han demostrado ser poderosos carcinógenos, no hay evidencias claras de peligro para el hombre, aunque hay preocupación de que ciertos productos tradicionales locales de algunas comunidades en desarrollo puedan constituir un peligro para la salud. El compuesto de mayor interés es la dimetilnitrosamina volátil en vapor, propiedad que se puede usar para una separación preeliminar en el proceso de purificación en el análisis de trazas.

ASBESTO:

El asbesto se ha usado con amplitud como un material de construcción valioso por sus propiedades aislantes y resistentes al fuego y también se ha usado como base de telas filtrantes para la clarificación de líquidos que incluyen las bebidas. Actualmente existe el interés hacia los riesgos para la salud asociados con la exposición de fibras de asbesto y se ha recomendado que se deben tomar todas las precauciones para reducir la contaminación de bebidas y alimentos al mínimo. Los métodos de análisis  son principalmente por examen microscópico y se necesita que lo realice un experto.

MICOTOXINAS.

Las mico toxinas son metabolitos secundarios producidas por diversas especies de hongos en las nueces y cereales (algunas veces se encuentran en productos lácteos y en otros alimentos) cuando se han guardado en condiciones desfavorables. Se han reconocido varias mico toxinas individuales, las de mayor interés son las aflatoxinas. Los métodos de determinación se basan por lo general en procedimientos cromatograficos  para la separación de micotoxinas de los alimentos y en su purificación posterior  que va desde simples técnicas de separación hasta cromatografía liquida de alta precisión  con sistema de láser inducido, capaces de responder a menos de 1 picogramo (1012) de aflatoxina.

El interés de las mico toxinas es mundial, en Gran Bretaña por ejemplo gran parte de ese interés esta en relación a la alimentación animal y el posible acarreo de residuos a la leche  y a otros productos lácteos, en especial en lo que se refiere a la aflatoxina B. Otras mico toxinas de interés son las aflatoxinas B2, G1, G2, M1 y M2, 

SABORES Y COLORES DESAGRADABLES:

Los sabores desagradables se originan en compuestos presentes en cantidades de traza, provienen de diversas causas, pero lo más común es que se deben a la contaminación por contacto de sustancias no alimenticias durante su procesamiento o almacenamiento. La generalidad de estos sabores a podrido en carne de ave o en galletas se pueden deber a la presencia de trazas de compuestos de cloro fenoles.

Patterson (1968) investigo el origen de los olores desagradables en un almacén de carne que recientemente había sido pintado con un barniz de poliuretano. Encontró que era el 4-marcapto-4-metilpenanona-2 la cual tiene un olor desagradable, ofensivo a una dilución extrema y que es el producto de adición entre el sulfuro de hidrógeno proveniente de la carne y oxido de mesitilo, una impureza del disolvente del barniz, esta reacción también puede originarse en otros alimentos que contienen azufre como los huevos y legumbres. 

Es necesario un control perfecto de los alimentos para evitar los “contaminantes” , evitando que aumenten los casos de accidentes fatales. Como en todos los sistemas de la vida moderna, así también pueden producirse errores graves por descuido, equivocación o desconocimiento. A menudo se producen envenenamientos en masa con funestas consecuencias. Es indispensable que las personas que manejan estas sustancias químicas tengan buena formación practica e información. No obstante hay que tomar en cuenta también que una parte de los residuos pueden proceder de otras fuentes. Hay que vigilar también las vías de contaminación indirecta. En la actualidad es indispensable el empleo de sustancias que protejan a las plantas, que destruyan las malas hierbas, con objeto de conseguir alimentos abundantes y sanos.

MATERIAL,EQUIPOS Y REACTIVOS

Pipeta de 10 ml

Matraz erlenmeyer de 250 ml

Embudo de decantación
Reactivo de cuproina

Alcohol Isoamilico

Disolución de Clorhidrato de hidroxilamina al 10%

Solución tapón de acetato sodio

Solución patrón de cobre

Solución de hidróxido de amonio al 25%v

Agua destilada




 METODOLOGIA

PREPARACIÓN DE LA MUESTRA:

1.- Tomar una muestra de 5 ml. Y depositarlo en un matraz de 250 ml.

2.- Hiérvase brevemente para expulsar el Cl2.

3.-Enfriar el matraz y su contenido y colocarlo a un embudo de decantación.

DETERMINACIÓN:

4.- Añadir 5 ml de la disolución de clorhidrato de hidroxilamina al 10% a la disolución contenida en el embudo de decantación y ajústese el pH a 5-6  con Hidróxido de amonio al 25%.

5.- Añádanse 2 ml del reactivo de cuproina y 10 ml de alcohol isoamilico.

6.- Agitar por un minuto y esperar a que las fases se separen.

7.- Recoger la capa inferior en un nuevo embudo de decantación y repetir la extracción con otros 10 ml de alcohol isoamilico.

8.- Transferir ambas fracciones alcoholicas a un matraz aforado de 25 ml.

9.- Afórese a 25 ml utilizando alcohol isoamilico.

10.-Medir la absorbancia de la disolución a 546 mus.

11.- Determínese la cantidad de cobre presente por referencia a una grafica patrón obtenida sometiendo al mismo tratamiento alícuotas de la disolución patrón de cobre.

12.- Hágase una determinación en blanco con los reactivos

REPORTE 

Reporte la cantidad de Cu encontrado en la muestra de leche y compararlo con la norma establecida

CUESTIONARIO:

1.- Que otros contaminantes pueden presentarse en la leche y sus derivados.

2.- Que otros alimentos pueden contaminarse con cobre.

3.- Como se manifiesta el sabor de la leche y sus derivados cuando existe un exceso de cobre.

4.- Cuales son las fuentes de presencia de  cobre en los alimentos

      UTS 
UNIDAD II: TIPOS DE CONTAMINACIÓN Y SUS EFECTOS

OBJETIVO: 

El alumno conocerá las principales fuentes de contaminación química, física, microbiológica de los alimentos.

No. DE HORAS PRACTICAS: 10

PRÁCTICA No. 4

DETERMINACIÓN DE BACTERIAS COLIFORMES EN ALIMENTOS

(PRUEBA PRESUNTIVA)

OBJETIVO

Determinar bacterias coliformes en alimentos que puedan ocasionar daños a la salud.

INTRODUCCIÓN

Los organismos coliformes constituyen un grupo heterogéneo con habitat primordialmente intestinal para la mayoría de las especies que involucra. El uso de los coliformes como indicador sanitario significativo, debe restringirse al agua y hielo potable, a los alimentos sometidos a procesos térmicos y a la evaluación de la eficiencia de practica sanitarias e higienización del equipo.

El recuento de organismos coliformes, puede realizarse mediante el empleo de medios de cultivo líquidos o sólidos con características selectivas y/o diferenciales.

MARCO TEORICO:

Las plantas en crecimiento poseen en su superficie una flora microbiana típica, pudiendo además contaminarse a partir del medio ambiente. Del mismo modo, los animales tienen una microflora superficial típica además de la intestinal, eliminan microorganismos con sus excreciones y secreciones y pueden así mismo contaminarse del medio externo. Las plantas, como los animales afectos de enfermedades parasitarias, son portadoras de los agentes que les causan enfermedad. Se ha señalado sin embargo que los tejidos internos de las plantas y animales sanos contienen muy pocos o ningún germen vivo.

La procedencia de algunos microorganismos de origen natural son:

1.- Contaminación a partir de vegetales comestibles:

La microflora superficial de los vegetales varia con la planta, pero generalmente esta formada por especies de Pseudomonas, Alcaligenes, Flavobacterium, Achromobacter, Micrococcus, bacterias coliformes y lácticas. También se encuentran especies de Bacillus, levaduras y otros hongos. El numero de bacterias depende de las plantas y del medio en que se encuentran, por ejemplo, la superficie de un tomate bien lavado muestra de 400 a 700 microorganismos por cm2 mientras que en otro sin lavar hay varios millares.

2.-Contaminacion a partir de los animales:

La flora superficial natural de los animales de carne no es, en general tan importante como los microorganismos contaminantes del tracto intestinal, piel, pezuñas y pelo. En estos lugares se pueden encontrar no solo microorganismos procedentes del suelo, estiércol, piensos y agua, sino también algunos tipos importantes de organismos causantes de la alteración de los alimentos. Las plumas, patas de las aves domesticas también están muy contaminadas. En ocasiones ciertos gérmenes patógenos para el hombre pueden proceder de los animales como las salmonellas de aves o carnes.

3.- Contaminación a partir de material cloacal:

Cuando el material cloacal sin tratamiento previo, se destina a la fertilidad de las cosechas existe el peligro de contaminación de los vegetales comestibles por bacterias patógenas para el hombre, especialmente las que causan enfermedades gastrointestinales. Aparte de los gérmenes patógenos, los alimentos pueden contaminarse con coliformes, anaerobios, enterococos y otras bacterias intestinales. Las aguas naturales contaminadas de esta forma comunican esta flora a los peces, mariscos y otros alimentos marinos.

Las aguas residuales tratadas que van a parar al suelo o al agua también aportan microorganismos, si bien en menor numero y menos cantidad de patógenos que las aguas sin tratar.

4. -Contaminacion a partir del suelo:

El suelo es la mayor fuente de contaminación. No solo contiene el suelo numerosas clases de microorganismos, sino que están en gran cantidad, siempre en condiciones de contaminar las superficies de las plantas que allí crecen y los animales que allí se mueven. Los microorganismos de importancia en los alimentos que se encuentran en el suelo son: Hongos, levaduras y las especies siguientes: Bacillus, Clostridium, Aerobacter, Escherichia, Micrococcus, Pseudomonas, Proteus, Streptococcus.

5.- Contaminación a partir del agua:

Las aguas naturales no solo contienen su flora bacteriana habitual sino también microorganismo del suelo y posiblemente de los animales incluso del material cloacal. Las aguas varían en su contenido bacteriano. Las bacterias que se encuentran en las aguas naturales pertenecen principalmente a los géneros: Pseudomonas, Chromobacterium, Proteus, Escherichia.

6.- Contaminación de los alimentos durante su manipulación e industrialización:

Además de lo comentado la contaminación puede realizarse por los equipos empleados, material de empacado y el personal. El fabricante intenta limpiar  e higienizar el equipo y para eso utiliza desde detergentes hasta métodos de limpieza con el fin de reducir al máximo el contenido de microorganismos.

MICROORGANISMOS DE IMPORTANCIA EN LOS ALIMENTOS:

Coliformes: 

Las bacterias de los géneros Escherichia, Aerobacter (Klebsiella, Enterobacter) y Paracolobactrum se incluyen en el grupo coliforme y en conjunto se les denomina microorganismos coliformes o bacterias coliformes. 

Son bacilos cortos, definidos en los métodos de examen del agua y de la leche, gram negativos, no forman esporas, fermentan la lactosa con formación de gas. Las dos especies mas importantes son Escherichia coli y Aerobacter aerogenes.

Debido a que E coli se considera principalmente de origen intestinal, mientras que a. A erogenes suele proceder de vegetales, se ha estudiado bastante el método para diferenciarlas. E colí produce mas ácido en caldo glucósado, lo que se aprecia mediante el indicador rojo de metilo, forma indol pero no acetoina, produce dióxido de carbono e hidrógeno y no puede aprovechar el citrato como fuente de carbono.

A aerogenes produce menos ácido, forma acetilmetilcarbinol pero no indol, utiliza al citrato como única fuente carbonada, generalmente la cantidad total de gas producida es superior a la que da E coli, por lo que es el agente productor de gas más peligroso en queso, leche y otros alimentos. 

Ambas especies fermentan los azucares dando ácido láctico, alcohol etílico, ácido acético, ácido succínico, dióxido de carbono e hidrógeno. Cierto numero de bacterias coliformes por sus caracteres, ocupan posiciones intermedias entre E coli y A aerogenes, algunas que no fermentan la lactosa o lo hacen con gran lentitud, aquí se incluyen los del genero Paracolobactrum.

En general, las bacterias coliformes son perjudiciales para los alimentos, ya que su presencia en algunos de ellos se considera como signo de contaminación por desperdicios cloacales y posiblemente por bacterias entericas patógenas; su crecimiento inutiliza los alimentos.

Algunos caracteres que hacen a las bacterias coliformes importantes en la alteración de los alimentos son:

1.- Su capacidad para crecer bien en numerosos sustratos y para utilizar como fuente de energia un gran numero de hidratos de carbono y algunos otros compuestos orgánicos y como fuente de nitrógeno compuestos nitrogenados bastante sencillos.

2.- Su capacidad de síntesis de la mayoría de las vitaminas que necesitan.

3.-La posibilidad de crecer bien a temperaturas comprendidas dentro de un amplio margen.

4.- Capacidad para producir a partir de los azucares, considerables cantidades  de acidan y gas

5.- pueden ocasionar sabores anormales a menudo descritos como a “suciedad” o a “granero”.

6.- Capacidad de producción de A. Aerogenes de mucosidad y viscosidad en los alimentos.

MATERIALES , REACTIVOS Y EQUIPOS.

Tubos de ensaye de 16x150 mm.

Pipetas graduadas de 10 ml.

Pipetas graduadas de   5 ml.

Pipetas graduadas de   1 ml.

Cajas de petri.

Matraz Erlen- Meyer de 250 ml.

Espátula.

Frasco para muestra de 250 ml.


Medios de cultivo:

Agar rojo violeta bilis

Solución tampón de fosfato o agua peptonada



METODOLOGÍA 

1) Preparar 100 ml. de medio de cultivo con biliado Rojo Violeta y esterilizarlo, después de esterilizarlo se debe mantener en baño de agua caliente a 44-46ºC, si no se hace así podría estar demasiado frío y solidificarse en el momento de añadirse sobre las placas, o demasiado caliente y destruir algunas bacterias termolábiles.

2) Preparar el diluyente que puede ser Tampón fosfato o Peptona al 0.1% y se colocan 9 ml. En cada tubo y se esteriliza. Antes de usar es recomendable pre-enfriar el diluyente a unos 3ºC para evitar la multiplicación de bacterias durante la siembra.

3) Se toma la muestra del alimento a analizar, generalmente se toman 50 gramos de alimento en 450 ml. de diluyente.

4) En el caso de que el alimento sea liquido se pueden tomar 10 ml. de muestra en 90 ml. de diluyente que es equivalente a 1 ml. de muestra en 9 ml. de diluyente, y así se obtiene la primera dilución 10-1  . a partir de este punto se debe trabajar utilizando el mechero para evitar contaminar la muestra, el diluyente y el medio de cultivo.

5) Después se van haciendo las siguientes diluciones: tomando 1 ml. de la primera dilución 10-1 y agregándola a otro tubo con 9 ml. de diluyente se obtiene la segunda dilución 10-2 y así sucesivamente hasta obtener el número de diluciones deseadas.

Antes de pasarse al tubo siguiente, se agitan mecánicamente o con la mano.

6) Si no se conoce el aproximadamente el número de bacterias del producto se deben sembrar diversas diluciones con el fin de conseguir placas, después de la incubación, con un número de colonias contables.

7) Después de preparar la primera dilución 10-1 se coloca 1 ml. de ésta en dos o tres cajas de petri y a continuación añadir unos 15 ml. de agar fundido en cada placa.

8) Después de mezclar cuidadosamente la suspención bacteriana con el medio, se deja que el agar solidifique. Mas tarde las placas se invierten para evitar la condensación de la humedad en la superficie del agar durante la incubación.

9) Una vez solidificado el medio de cultivo se incuban a temperaturas de 37ºC durante 24 horas.

RESULTADOS

1. Los recuentos se deben efectuar únicamente en las placas que contengan entre 30 y 300 colonias.

2. El cálculo del número total de microorganismos se obtiene multiplicando el número de bacterias obtenidas en una dilución determinada y multiplicarla por el inverso de la dilución.

Ejemplo:

No. De colonias: 58         Dilución: 10-3
UFC/Gr. ó ml= (58)(103)= 58,000 UFC/Gr. ó ml 

CUESTIONARIO

1. Mencione los principales grupos coliformes que hay en alimentos.

2. Cual es el principal indicador de contaminación por coliformes fecales en alimentos.

3. Mencione los factores de desarrollo de los grupos coliformes en alimentos.

4.- Mencione algún sistema para inhibir el crecimiento de coliformes

UTS 
UNIDAD II: TIPOS DE CONTAMINACIÓN Y SUS EFECTOS

OBJETIVO: 

El alumno conocerá las principales fuentes de contaminación química, física, microbiológica de los alimentos.

No. DE HORAS PRACTICAS: 10

PRACTICA  No. 5

DETERMINACIÓN DEL PUNTO DE CONGELACIÓN EN LECHE

OBJETIVO

El alumno realizara la prueba de punto de congelación en una muestra de leche bronca  para determinar el grado de adulteración física de ese alimento.

INTRODUCCIÓN

La calidad de la leche es reducida ocasionalmente por la extracción accidental o deliberada de grasa o por la adición de agua. El agua extraña a la leche es a menudo originada por un mal aseo de los aparatos de ordeña y de la planta procesadora. Otras posibles adulteraciones pueden ser el uso indebido de aditivos, por ejemplo conservadores, colorantes, espesadores y la contaminación por detergentes, desinfectantes, antibióticos y suciedad.

La cantidad de agua añadida en la leche se determina invariablemente por el punto de congelación. Es posible, aunque poco probable que la leche sea adulterada con una solución de una sustancia que sea isotónica con la leche y por consiguiente la mezcla daría un punto de congelación normal. 

MARCO TEORICO:

La leche de vaca se ha definido como la secrecion,excluyendo al calostro que se puede obtener mediante los métodos normales de ordeño o de la glándula mamaria lactante de vacas sanas, alimentadas normalmente.

Se puede considerar que la leche contiene los tres componentes básicos: agua, grasa y sólidos no grasos (SNG). La materia orgánica en la porción no grasa, consiste principalmente de las proteínas caseína, albúmina y globulina, lactosa y ácidos láctico y cítrico.

Aparte de las condiciones patológicas de las vacas que originan la producción de leche anormal hay otros factores que afectan su composición. Los valores promedio no reflejan las variaciones que ocurren día a DIA en la leche obtenida de animales individuales. También muchos de los factores son afectados indirectamente por el nivel y tipo de alimentación.

Factores que afectan a la composición de la leche:

Las diferentes razas de vacas dan variaciones amplias en su composición, aun dentro de cada raza hay limites muy amplios.

Acidez y pH.- La leche de vaca es ácida a la fenolftaleina y anfótera al tornasol, debido a la presencia de fosfatos. Usualmente su pH esta entre 6.4 y 6.6, la acidez total de la leche recién ordeñada es por lo general 0.14% como ácido láctico.

Material mineral: El total de cenizas en la leche genuina varia alrededor de 0.71 a 0.75%.

Análisis de leche:

Tanto en la practica como en las regulaciones que amparan su venta, la leche fresca representa un tipo especial de alimentos por constituir el componente principal de la dieta de los niños y por ocupar un lugar muy destacado en la dieta de niños y adultos. Por eso el control compete a las autoridades municipales, estatales y federales, incluso en aquellos estados que poseen leyes alimentarías generales, suele haber actas especiales que especifican en detalle la manera de manipular la leche hasta su llegada al consumidor y que establecen las normas mínimas de calidad.

En el análisis de rutina de la leche, es conveniente tomar la lectura lactometrica y después determinar la grasa por el método Gerber, los sólidos totales y entonces los sólidos no grasos. Los resultados obtenidos se confirman por métodos gravimetricos en cualquier muestra dudosa, también es aconsejable la determinación del punto de congelación mientras que la leche permanezca razonablemente fresca.

El desarrollo de acidez  se puede determinar midiendo la acidez de la leche. La determinación del grado de pasteurización a partir de los resultados de la prueba de la fosfatasa es también un procedimiento común de  rutina  para las leches que se expenden como “pasteurizadas”. Otras determinaciones que pueden necesitarse son las de proteína, lactosa, cenizas, cloruros y ácido cítrico y el examen referente a suciedad, colorantes adicionados, conservadores, detergentes y antibióticos. La prueba del azul de metileno y el examen bacteriológico deben realizarse en muestras tomadas en condiciones asépticas.

ADULTERACIONES  DE LA LECHE (Contaminación física):

Los análisis de lácteos están enfocados a la detección del aguado o el desnatado y al control de sí la leche ha sido o no pasteurizada. Los laboratorios adecuadamente equipados pueden llevar también a cabo el control de la presencia de penicilina y restos de pesticidas además de la contaminación con material radiactivo como el estroncio 90.

La adición de una sal inorgánica podría comúnmente ser detectada en las cenizas, proporcionalmente altas. Compuestos volátiles de amonio al analizar la leche podrían aumentar el contenido aparente de proteínas. No es imposible que las leches con punto de congelación normal disminuido puedan haber sido sofisticadas con leche condensada o con polvo de leche descremada.

Métodos de detección del aguado:

En principio, todos estos métodos se basan en que la adición de agua a la leche diluye las sustancias disueltas en la porción acuosa (suero). En otro tiempo para la detección del aguado se confiaba fundamentalmente en dos factores: la refracción del suero obtenido con cobre y el porcentaje de cenizas en el suero obtenido por acidificación natural de la leche. Ambos procedimientos han sido desplazados por el valor del punto crioscopico determinado con el crioscopo, capaz de detectar un porcentaje mas bajo de agua añadida.

Detección del desnatado:

El desnatado de la leche, es decir la elimninacion de parte de su contenido en grasa modifica la relación entre el contenido de grasa y el resto de los componentes, la detección del desnatado se basa en este hecho mas que en determinaciones químicas especificas. Uno de los cocientes empleados para la detección del desnatado es la relación proteina/grasa, el valor medio de este cociente en la leche del mercado es de 0.82, cocientes superiores de 0.90 indican signos claros de desnatado.

Fosfatazo residual:

Las pruebas de fosfatasa  están destinadas a decidir si un producto lácteo ha sido pasteurizado y si puede por tanto considerársele exento de bacterias patógenas.

Penicilina:

La llegada de penicilina a la leche suele obedecer al tratamiento de las vacas contra la mastitis. La leche de estas vacas no debe librarse al mercado durante un tiempo que se calcula suficiente para la total desaparición de las penicilinas en la secreción Láctea. La conveniencia de controlar la presencia de penicilina en la leche que se vende se deriva de la posible sensibilización del consumidor a este antibiótico y de que los sensibilizados pueden sufrir reacciones alérgicas a consecuencia de su ingestión.

Vitaminas:

El contenido vitamínico de la leche no fortificada varia considerablemente de acuerdo con la dieta que la vaca reciba. Actualmente una gran parte, quizás la mayoría de la leche fresca librada al mercado esta fortificada con vitamina D a una tasa no inferior  a 420 UI esta es la razón de que en algunos estados se controle rutinariamente al contenido de vitamina D. Algunos productos como la leche  fortificada con vitaminas A y D, deben contener niveles definidos de vitamina A, tiamina, riboflavina y niacina.

Radiactividad:

Las explosiones experimentales llevadas a cabo por las grandes potencias han producido una diseminación de isótopos radiactivos (particularmente de los de vida larga como el estroncio 90) que ingresan a las vacas con el alimento y son transferidos a la leche, lo que ha despertado considerable interés por el control de los niveles alcanzados por los elementos radiactivos en la leche, el aire y el agua después de cada explosión.

Hipocloritos:

Los hipocloritos pueden existir en la leche debido a que se han usado para desinfectar los utensilios. 

Presencia de margarina en la  mantequilla:

La margarina se puede distinguir de la mantequilla determinando la temperatura critica de disolución de su grasa preparada. La diferencia entre la temperatura critica de la disolución de la grasa de la margarina y de la mantequilla es de 24°C; este ensayo sirve para confirmar cuando la mantequilla ha sido burdamente adulterada con margarina.

Detección de grasas extrañas en la mantequilla:

La adulteración de la mantequilla con grasas extrañas puede deducirse midiendo el índice de refracción, un valor superior de 1.4555 a 25°C y un índice de saponificación inferior a 200 señalan la presencia de aceites vegetales distintos de los aceites de la familia de la palma.

Adulteración física del queso:

Se han promulgado normas obligatorias para ciertos tipos de  queso, estas regulaciones se refieren al uso obligado de ciertos ingredientes y opcional de otros y a los limites de contenido de agua y grasa dependen de un lado de la variedad de queso y de otro de los ingredientes usados.

Se pueden utilizar emulsificantes (fosfatos, citratos y tartratos), también se pueden utilizar estabilizadores (gomas vegetales) en cantidades que no pueden exceder del 0.8%.

También es opcional en todos estos productos, excepto para el queso pasteurizado de mezcla y en las cremas de queso con otros alimentos, el uso de agentes acidificantes para ajustar el pH.

MATERIALES , REACTIVOS Y EQUIPOS

MATERIALES Y EQUIPOS
REACTIVOS

Crioscopo Advanced

Pipeta de 5 ml
Leche bronca

Agua destilada



METODOLOGÍA

1.- Se toman 2 ml de leche previamente enfriada y se coloca en la celda  del crioscopo.

2.-Se coloca en el crioscopo

3.- Se espera a que la pantalla del crioscopo indique la temperatura de congelación.

REPORTE:

Anotar la temperatura de congelación de la leche utilizada y comparar con la temperatura normal de congelación.

El punto de congelación superior a -0.530 se considera leche aguada.

CUESTIONARIO

1.- Defina que métodos adicionales se utilizan para determinar la calidad de la leche.

2.- Como afecta a este alimento su mala manipulación.

3.- Aparte de la adición del agua  que otro factor afecta al punto de congelación.



UTS
UNIDAD II: TIPOS DE CONTAMINACIÓN Y SUS EFECTOS
OBJETIVO: 

El alumno conocerá las principales fuentes de contaminación química, física, microbiológica de los alimentos.

No. DE HORAS PRACTICAS: 10

PRACTICA  No. 6

DETERMINACIÓN DE BIÓXIDO DE AZUFRE(SULFITOS) EN PRODUCTOS PROCESADOS DE CARNE (PRUEBA CUALITATIVA)

OBJETIVO

El alumno determinara la concentración de bióxido de azufre utilizado para la conservación de alimentos procesados de jitomate

INTRODUCCIÓN

El bióxido de azufre se puede usar en forma de gas, en solución, como ácido sulfuroso o como sulfitos de sodio, potasio o calcio; pero para propósito de reglamentaciones se calcula como bióxido de azufre. El ácido sulfuroso inhibe el crecimiento de mohos, levaduras y bacterias aerobias y también evita el oscurecimiento de frutas y legumbres debido a reacciones enzimaticas, ayuda a la conservación de la vitamina C pero inactiva la B por ruptura de la molécula.

En la carne esta prohibido el uso de los sulfitos para su conservación, porque mejoran poco la conservabilidad de la misma  y le confieren en cambio un color rojo y una apariencia que simulan los de la carne fresca y porque el SO2 enmascara el color  de la carne en putrefacción; ademas los sulfitos destruyen la tiamina-.

MARCO TEORICO

Los conservadores han sido definidos como agentes químicos que sirven para retardar, evitar o enmascarar los cambios indeseables que sufren los alimentos. Tales cambios pueden ser originados por microorganismos, por enzimas de los alimentos o por simples reacciones químicas. La inhibición del crecimiento y actividad microbiana es uno de los principales fines perseguidos por el uso de conservadores.

Además de los productos químicos adicionados a los alimentos o de los que se recubren para su conservación, hay otros muchos que llegan a los alimentos durante su producción, tratamiento y empaquetado. Es fácil que se encuentren en los  alimentos  residuos de pesticidas, herbicidas y funguicidas, además de detergentes empleados en el lavado de los propios alimentos o los utilizados para los utensilios.

A veces los aditivos sirven para facilitar el proceso de preparación o de fabricación y siempre que este comprobada la inocuidad sobre la calidad del alimento puede incuso representar una ventaja para el consumidor al permitir que aumente la oferta de productos de buena calidad por un precio menor. De todas formas hace falta considerar con toda severidad la necesidad y la inocuidad del empleo de los aditivos y al igual que cuando se trata de los colorantes en ningún caso esta justificado correr el mínimo riesgo.

Como aditivos no se emplean solamente sustancias sintéticas sino también algunas procedentes de plantas y animales, pero también entre las sustancias que aparecen en forma natural en los alimentos existen muchas que son toxicas.

La primera pregunta que hay que plantearse ante el empleo de un aditivo es si la ventaja que vamos a conseguir merece exponerse a un riesgo. El riesgo debe medirse mediante repetidas experiencias sobre la toxicidad aguda y crónica del producto y mediante un calculo cuidadoso de la cantidad máxima que se puede llegar a ingerir como consecuencia del consumo del alimento en cuestión. Entre los métodos de conservación hay que elegir siempre él más inofensivo como por ejemplo él frió o la esterilización. Es aconsejable emplear de preferencia sustancias antiguas, cuyos efectos se conocen bien, que sustancias nuevas que siempre encierran mayor riesgo. La introducción de nuevos aditivos puede únicamente justificarse si poseen ventajas muy comprobadas y si su toxicidad ha sido minuciosamente investigada al menos sobre dos especies animales, como rata y perro, con buenos resultados. 

Los estudios que den realizarse en un aditivo son: 

a)su influencia sobre la fertilidad y desarrollo embrionario.

b)Aparición de tumores.

c)Investigaciones sobre absorción, metabolismo y excreción.

d)Investigación de diferencias en el metabolismo o manifestaciones alérgicas.

e)Efectos secundarios.

Para que sea posible un control perfecto hay que exigir una declaración de los aditivos ante las autoridades correspondientes. Cada aditivo y cada cambio de aditivo ha de ser anunciado y debidamente autorizado. Antes de que se permita el empleo de una nueva sustancia  como aditivo es necesario comprobar su inocuidad.

Otra cuestion importante es la permanencia en los alimentos de restos de insecticidas, funguicidas, pesticidas, herbicidas o fertilizantes. Las entidades dedicadas a la investigación sobre los alimentos deben ejercer también un control permanente en este sentido. Si se cumple el intervalo necesario ante la aplicación del producto químico y la cosecha es de esperar que no queden residuos de importancia, sin embargo con frecuencia no se respetan los plazos, esto es valido también para las hormonas que se emplean para el engorde o los antibióticos que se añaden a los piensos.

La visión de conjunto de los aditivos más comunes refleja una situación muy variable ya que los gobiernos tienden a reducir en lo posible él numero de estas sustancias y a eliminar a aquellas que en la practica y a la experiencia han sido señaladas como peligrosas.

Colorantes:

Hasta este momento no existe una regla uniforme, valida para todos los países, sobre cuales son los colorantes sintéticos, que pueden considerarse inofensivos. Las reglas en América y Europa son distintas. La mayoría de los colorantes son sintéticos pero también los hay de origen vegetal  no obstante la OMS y la FDA ponen en relieve, con muy buen sentido, que nuestros conocimientos sobre estas sustancias y su comportamiento en el interior del organismo son todavía incompletos. Los colorantes naturales en la actualidad permitidos son: B-carotina, el jugo de remolacha roja, zumos de frutas, como por ejemplo la cereza o la naranja y el pimentón así como la clorofila.

Conservadores:

En principio estos no deben emplearse por comodidad sino solo cuando su uso este indicado por fines sanitarios, técnicos o económicos. Es preferible una conservación por congelación, desecado o esterilización, proseguidos de envasado en recipientes herméticos, que la adición de sustancias químicas; pero estos procedimientos no pueden emplearse con todos los alimentos. Los conservadores tienen sobre todo una acción antiséptica y bacteriostática. Esta propiedad de inhibir a los microorganismos puede subdividirse en: acción antimicótico, contra los hongos; accion contra los germenes de la putrefacción y accion contra las fermentaciones, antienzimatica. Sin embargo para muchos alimentos esto no es suficiente y hay que esterilizarlos. Los conservadores pueden actuar además neutralizando las toxinas bacterianas, pueden destruir o absorber productos de la descomposición y desodorantes. Muchas de estas sustancias estabilizan vitaminas, fermentos o sustancias olorosas. El mecanismo de acción de los conservadores es diverso. Algunos destruyen la membrana celular o la impermeabilizan de tal manera que no pueden tener lugar los procesos de intercambio. Las concentraciones altas de azúcar, sal o nitratos pueden dañar la membrana de bacterias y hongos osmoticamente. También un cambio de pH  puede impedir el crecimiento. Otros conservadores inhiben la síntesis de sustancias importantes para el crecimiento de forma que los microorganismos no pueden desarrollarse.

Los principales conservadores utilizados en los alimentos son:

a) Ácidos orgánicos e inorgánicos: Como inorgánicos se emplean el fosforico, polifosforico y sulfuroso. La ingestión excesiva de ácido fosforico y fosfatos se compensa aumentando su eliminación por la orina o heces. El ácido sulfuroso y los sulfitos sodico y potasico se emplean sobre todo para conservar los vinos. El anhídrido sulfuroso no debe utilizarse para la conservación de carne o pescados ya que en concentraciones pequeñas no impide la descomposición y sin embargo mantiene el color rojo y elimina el olor a podrido.

b) Sal común: La sal comun es un conservador muy importante para determinados alimentos, pero la mayoria de las veces no se emplea sola, sino en combinación con otras sustancias u otros procedimientos de conservación. La concentración debe ser muy alta sobre todo en el caso del pescado que se preserva de la descomposición por bacterias añadiendo 10-24% de sal. También en el queso  la sal sirve de conservador a la concentración de 1 a 3%. Aunque la sal es tolerable en cantidades relativamente altas y a temperaturas elevadas el aporte de sal es una necesidad debido a la perdida a través del sudor, los alimentos salados pueden ser perjudiciales para la salud.

c) Nitratos y Nitritos: la carne puede protegerse de la putrefacción bacteriana mediante adición de soluciones concentradas de sal común. pero la carne que esta conservada solo con sal común toma color pardo-verdoso, para que se conserve el color rojo se añade una pequeña cantidad de nitrito o nitrato, parte del cual se transforma lentamente en nitrito.

d) Ácido propionico y propionatos: Este acido y sus sales se adicionan al pan para impedir el desarrollo de hongos, no impiden la accion de las levaduras. Se necesita una concentración de 0.2%, aunque se permite hasta 0.3%, el ácido propionico se degrada en el metabolismo.

e) Acido benzoico: Este ácido es un componente natural de las frutas y verduras, a pH ácidos tiene acción antimicótico y bacteriostática a concentraciones de 0.05 a 0.1%. el ácido benzoico es también activo frente a las levaduras y una serie de hongos de los géneros Penicillium y Aspergillus

f) Acido láctico, tartárico, cítrico, formica, acético: Todos estos acidos organicos actuan impidiendo elcrecimiento bacteriano y la germinación de las esporas., pero también tienen otras acciones como aditivos alimenticios, refuerzan algunos sabores, encubren regustos indeseables, regulan determinados valores de pH y actúan sinergicamente con los antioxidantes.

Edulcorantes:

Dietéticamente tienen utilidad para personas diabéticas o con exceso de peso, sustancias dulces que no son azúcar y carecen de valor calórico, se utilizan en jugos de frutas, bebidas carbonatadas, etc.

Saborizantes: 

Se utilizan para intensificar el sabor de ciertos alimentos, como el ácido glutámico que este presente en diversas proteínas, especialmente vegetales. La salsa de soya preparada por fermentación, contienen gran cantidad de ácido glutámico, pero especialmente determinadas plantas marinas como la Laminaria japónica o los residuos de la remolacha azucarera, son fuentes de obtención del ácido glutámico.

Antioxidantes:

Tienen como finalidad impedir  la oxidación de los constituyentes del alimento donde se utilizan., La oxidación la sufren sobre todo las grasas y los ácidos grasos. Cuando los ácidos grasos no saturados se oxidan, las grasas se enrancian, se pueden formar peróxidos que se transforman en aldehídos, cetonas, ácidos, alcoholes. Como ejemplo de antioxidantes se utilizan; Propilgalato, hidroxitolueno butilado, hidroxianisol butilado, etoxiquina, todas ellas son fenoles a excepción de la etoxiquina.

MATERIALES , REACTIVOS Y EQUIPOS

Matraz  erlenmeyer de 150 ml

Pipeta de 10 ml
Acido clorhídrico concentrado

Zinc (reactivo)



METODOLOGÍA

1.- Colocar en un matraz erlenmeyer de 150 ml una muestra de 25 grs de carne fresca o procesada (hamburguesa).

2.-Colocar Zinc (exento de azufre) y 10 ml de ácido clorhídrico concentrado

3.-Colocar en la boca del matraz un papel de acetato de plomo

4.- Si el papel se pone de un color negro o marron indica la presencia de sulfitos

RESULTADOS

Reporte como positivo o negativo la presencia de sulfito

CUESTIONARIO

1.- Cuales son las consecuencias de la presencia y consumo excesivo de aditivos en los alimentos.

2.- Mencione los aditivos normalmente utilizados en las carnes y derivados.

3.- Mencione porque no es suficiente solo  un aditivo para conservar un alimento.

4.- Que otras técnicas existen para la determinación de sulfitos en alimentos.

5.- Que efectos tiene la sal comun en el curado de alimentos.

UTS COMISION ACADEMICA NACIONAL

                                                 AGRO-INDUSTRIAL ALIMENTARIA

UNIDAD : IMPORTANCIA DE LA CALIDAD Y LA INOCUIDAD ALIMENTARIA

OBJETIVO: 
Determinar los factores principales en la inocuidad de los diferentes tipos de alimentos
No. DE HORAS PRACTICAS:  14

PRÁCTICA No. 7

ANÁLISIS BACTERIOLÓGICO DEL EQUIPO PARA CONTROLAR LA EFICACIA DEL SANEAMIENTO

OBJETIVO:

El alumno determinara la eficiencia de un saneamiento en verduras
INTRODUCCIÓN

La higiene de los alimentos implica una variedad de acciones, entre las cuales, el evitar la contaminación ocupa  lugar relevante. Cada fuente de contaminación que puede actuar sobre los alimentos, presenta sus propias peculiaridades y por ello requiere de metodos especiales para lograr su control. Asi ocurre con el agua, con la tierra, con la fauna, con los manipuladores o con el equipo y envases que habran de contenerlos.

En el caso del equipo, este puede ser un vehículo pasivo de microorganismos o puede constituirse en la base material sobre la cual, con un aseo deficiente, entren en actividad y lleguen a introducirse por millares en el alimento

Existen numerosos metodos para tal efecto, el recuento de microorganismos viables en el equipo tratado es sencillo y confiable, aunque necesariamente requiere de tiempo para disponer de los resultados.

El recuento puede practicarse  por tres técnicas: la impronta sobre la superficie, el uso del hisopo y la del muestreo con una esponja de poliuretano.

La impronta se efectua con un bloque de gelosa nutritiva esteril que se aplica sobre la superficie en estudio sin extenderlo; los microorganismos presentes se adhieren al bloque quew posteriormente se incuba. La cuenta decolonias desarrolladas se relaciona con el area de gelosa aplicada para referirla a una unidad de superficie.

La técnica del hisopo consiste en extender sobre un area determinada (generalmente 25 cm”) un hisopo humedecido que recoge la flora microbiana y suspenderla en un diluyente a partir del cual se efectuan los recuentos. 

Siguiendo las instrucciones del metodo y contando con un valor normativo, es posible decidir sobre el nivel de contaminación que prevalece sobre una superficie. Hay que tomar en consideración la representatividad que ofrece este ensayo npara sugerirlo  a una planta o a un proceso particular. 

Se admite en general que cifras por debajo de 100 UFC de mesofilicos aerobios y cero de UFC de coliformes por 25 cm2 o por utensilio, se asocian a un saneamiento adecuado. El numero en tales porciones de 25 cm2 o de utensilios dependera de la extensión y diseño del equipo.

En la técnica de la esponja , de utilizan esponjas esteriles de espuma de poliuretano de 13 cm x 7.5 cm x 4 cm, ( o de dimensiones aproximadamente similares) y bolsas nuevas de plastico transparente de 30 cm x 40 cm

Consiste en pasar la esponja sobre toda la superficie del equipo o utensilio que se va a muestrear pudiendo estimar de esta manera el contenido microbiano de toda la superficie y no unicamente dimensiones limitadas como sucede en las dos técnicas anteriores.

Se ha comprobado experimentalmente que las esponjas usadas no tienen substancias antimicrobianas y que las bolsas de plastico puedens ser consideradas no contaminadas para los fines perseguidos

MARCO TEORICO

.

Mucho dinero y esfuerzo invertido en una planta para seleccionar materias primas e instalar equipo costoso puede perderse si la limpieza y desinfección en general o específicamente en los puntos críticos, no se realiza y evalúa la eficacia correctamente. Existen procesos de lavado y desinfección, que utilizan sustancias y condiciones de tratamiento propio para cada necesidad en las distintas ramas de la industria de alimentos. Cuando las normas o recomendaciones para su aplicación se siguen con acierto, los resultados son claramente satisfactorios. El establecimiento de sistemas de higienización (aseo y desinfección) adecuados del equipo, debidamente programados y en manos de personal responsable y adiestrado debiera ser una exigencia motivo de supervisión especial dentro de cada industria y por parte de la autoridad sanitaria competente. El laboratorio proporciona un valioso recurso que permite evaluar satisfactoriamente la eficacia de estos procesos.

Durante las operaciones de preparación, tratamiento y envasado de los productos alimenticios en una planta o plantas de fabricación, las practicas higiénicas, la limpieza y saneamiento generales de la planta y de  los locales y la salud de los empleados, corren a cargo del inspector de sanidad la industria alimentaria. 

Sus obligaciones especificas en relación con los productos alimenticios pueden comprender: el control de calidad y el almacenemiento de los alimentos frescos; el abastecimiento de un suministro de agua que reuna buenas condiciones; evitar la contaminación de los alimentos por el equipo, por el personal y por los animales dañinos, durante todas las fases de lsa operaciones de tratamiento y la supervisión del envasado y almacenamiento de los productos acabados.

Con frecuencia tiene importancia la microbiología de la materia prima principal, una cantidad excesiva de micelios de hongos en la fruta fresca o verduras, que es indicativo de la existencia de partes podridas, puede hacer rechazables las frutas enlatadas o congeladas. Un numero elevado de bacterias termoduricas en la leche fresca puede dar lugar a una leche pasteurizada que no satisfaga las normas bacteriológicas relativas al numero de bacterias determinado mediante la técnica convencional del recuento en placas. Un elevado numero de bacterias en la superficie de las hortalizas o en el interior de las frutas puede indicar una baja calidad que será transferida al alimento congelado.

Para eliminar la cuenta inicial de microorganismos en materia prima, utensilios y equipos de trabajo,  se utiliza el proceso de desinfección, que es una operación que constituye un intento para reducir el numero de microorganismos existentes en la superficie. El tipo de desinfectante, la concentración que se emplea, la temperatura del desinfectante y el sistema de aplicación, dependen de la clase de agente desinfectante, de las condiciones del medio durante su aplicación, del tipo de equipo a tratar y de los microorganismos destruir. 

Entre los desinfectantes de uso habitual se encuentran: el agua caliente el vapor fluyente o el vapor de presión, los halógenos (cloro, yodo) y derivados de los halógenos y los compuestos de amonio cuaternario.

El empleo de vapor a presión constituye la forma más eficaz de la aplicación del calor como agente desinfectante, aunque su empleo esta limitado a circuitos cerrados capaces de soportar la presión. Se pueden utilizar chorros de vapor, vapor fluyente, o agua caliente, aunque los chorros no son eficaces a no ser que se empleen a distancias muy cortas.

El cloro, el yodo y sus compuestos son germicidas eficaces que si se emplean a la concentración apropiada y se les deja suficiente tiempo para que actúen. Cuando en el material que se desinfecta existe materia orgánica, se suele necesitar mayor cantidad de desinfectante. Las esporas bacterianas son especialmente resistentes a estos desinfectantes. El cloro se utiliza para destruir bacterias indeseables en el agua de bebida, en el agua que se utiliza para preparar los alimentos o el equipo y en el agua que se utiliza para enfriarlos. Los hipocloritos son mas labiles, aunque a valores ácidos del pH son más eficaces que a valores básicos. 

MATERIALES,EQUIPOS Y REACTIVOS

MATERIALES Y EQUIPOS

Hojas de lechuga

REACTIVOS

Desinfectante para frutas y verduras

METODOLOGIA.

1.- Cortar una lechuga sin lavar y se pesaran 10 g en un frasco de dilución de 90 ml de agua peptonada al 0.1%, practicando diluciones hasta 10-5  en tubos con 9 ml de agua peptonada al 0.1%.

2.- A la misma lechuga contenida en el frasco dilución se le enjuagara con agua esteril, escurriendo el agua y se le agregaran 90 ml de agua peptonada al 0.1% (dilución 10-1)  y se haran diluciones hasta 10-3. Se adicionara un desinfectante comercial en cantidad y tiempo de acuerdo con las indicaciones del producto.

Se escurre la solucion y se adicionan nuevamente 90 ml de agua peptonada al 0.1% (dilución 10-1)

3.- En cada uno de los casos se utilizaran las diluciones siguientes:

Lechuga sucia:

Mesofilicos aerobios: 10-4, 10-5

Organismos coliformes: 10-4, 10-5

Organismos Enterococos: 10-1

Lechuga Lavada:

Mesofilicos aerobios: 10-2, 10-3

Organismos coliformes: 10-2, 10-3

Organismos Enterococos: 10-1

Lechuga desinfectada:

Mesofilicos aerobios: 10-1

Organismos coliformes: 10-1

Organismos Enterococos: 10-1
RESULTADOS

Reporte en el siguiente cuadro y anote sus observaciones

Muestra
Mesofilicos aerobios UFC/gr
Organismos coliformes UFC/gr
Organismos enterococos UFC/gr

Lechuga sin lavar




Lechuga lavada




Lechuga desinfectada




CUESTIONARIO

1.- Como influye el lavado y desinfección de las verduras en el conteo microbiologico: 

2.- Mencione los desinfectantes mas usados en la industria de los alimentos

3.- Como actua el cloro sobre las bacterias 

4.- Que otros puntos deben cuidarse para obtener un alimento con baja carga bacteriana aparte de la limpieza de la materia prima.

UNIDAD: Importancia de la calidad y la inocuidad alimentaria.
OBJETIVO: Determinar los factores principales en la inocuidad de Los diferentes tipos de alimentos.

No. DE HORAS DE PRÁCTICA: 10
PRÁCTICA No. 8

DETERMINACIÓN DE LOS FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA INOCUIDAD DE LOS PRODUCTOS DE CARNE Y PRODUCTOS CÁRNICOS

OBJETIVO 

Que el alumno identifique los factores que intervienen para mantener la inocuidad de la carne y los productos cárnicos.

INTRODUCCIÓN
Los microorganismos indicadores pueden ser empleados para reflejar la calidad microbiológica de los alimentos con respecto a la vida útil de los productos o con respecto a su inocuidad por no contener microorganismos patógenos. En general, los microorganismos indicadores son usados con mayor frecuencia para determinar la higiene de los alimentos.

INDICADORES DE LA CALIDAD DE LOS ALIMENTOS 

Los microorganismos indicadores de la calidad microbiológica o vida útil de los alimentos son microorganismos y/o sus productos metabólicos cuya presencia en alimentos concretos en cantidades determinadas pueden ser usadas para evaluar la calidad existente o, mejor, para predecir la vida útil de los alimentos. Cuando se usan de este modo. Los microorganismos indicadores deben cumplir los criterios siguientes:

Deben estar presentes y deben ser detectables en todos los alimentos cuya calidad (o falta de la misma ) se puedan evaluar.

Su multiplicación y su número deben tener una relación directa negativa con la calidad del alimento.

Deben ser detectados y contados fácilmente y se deben poder diferenciar claramente de otros microorganismos.

Se deben poder contar en un corto espacio de tiempo, a ser posible en una jornada de trabajo.

Su crecimiento no debe ser obstaculizado por otros componentes de la flora del alimento.

MARCO TEÓRICO

LA INOCUIDAD EN LAS CARNES

La mayoría de los estudios que se ocupan de la alteración de las carnes, se han realizado en las carnes de vaca y es de suponer que las carnes de cerdo, de cordero, de ternera y las carnes similares, se alteran de forma parecida.

Una vez sacrificada una res vacuna convenientemente descansada, tiene lugar una serie de acontecimiento que dan como resultado la obtención de carne. Una vez sacrificado el animal:

1. Su circulación cesa. Desaparece la capacidad para resintetizar el ATP (Trifosfato de adenosina); la falta de ATP hace que la actina y la miosina se combinen para formar actomiosina, compuesto que ocasiona un cierto grado de rigidez muscular.

2. Disminuye el aporte de oxígeno, hecho que ocasiona una disminución del potencial de O/R.

3. Cesa el aporte de vitaminas y antioxidantes, que va seguido de un lento desarrollo de rancidez.

4. Cesan los controles nervioso y hormonal, siendo estas las causas de que la temperatura del animal descienda y de que la grasa se solidifique .

5. Cesa la respiración con lo que se detiene la síntesis de ATP.

6. Se inicia la glucólisis, reacción que da como resultado la mayor parte del glucógeno en ácido láctico, el cual hace descender el pH desde aproximadamente 7.4 a su valor definitivo de aproximadamente 5.6. este descenso del pH también inicia la desnaturalización de las proteínas, libera y activa las catepsinas y completa la rigidez cadavérica. Las desnaturalización de las proteínas va acompañada de un intercambio de cationes divalente y monovalente en las proteínas del músculo.

7. El sistema reticuloendotelial deja de recoger productos de desecho, permitiendo con ello que los microorganismos se multipliquen sin control.

8. Se acumulan diversos metabolitos que también facilitan la desnaturalización de las proteínas. 

A las temperaturas habituales de conservación de la carne de vaca recién sacrificada (2-5°C), estos acontecimientos se suceden en un tiempo comprendido entre 24 y 36 horas. A todo esto parte de la flora normal de esta carne procede de los ganglios linfáticos del propio animal, del cuchillo de estoque utilizado en la sangría, de la piel del animal, del tracto intestinal, del polvo, de las manos del personal, de los cuchillos utilizados en el despiece, de los recipientes donde se guarda etc. Después de una prolongada conservación a temperatura de nevera, se inicia la alteración microbiana.

En el caso de que la temperatura interna de la carne no descienda hasta alcanzar la temperatura de la nevera, la alteración que es probable que se presente es debido a bacterias de procedencia interna. De todas estas bacterias las principales son as clostridium perfringens y los géneros de las familia enterobacteriaceae. por otra parte, la alteración por las bacterias de las carnes conservadas en nevera es, en general, un fenómeno de superficie reflejo de las fuentes externas de la flora alterante.

Carnes rojas frescas 

Se ofrece la incidencia de microorganismos señalada en las carnes rojas Las carnes desmenuzadas, como es la carne de vaca picada, contienen un número de microorganismos más elevado que las carnes no desmenuzadas, por ejemplo los filetes. Durante más de 70 años este hecho ha sido señalado de forma bastante coincidente, siendo varias las causas de que en este tipo de alimentos existan cifras de microorganismos más elevadas que las que se encuentran en las carnes íntegras:

1 Las carnes picadas comerciales generalmente están compuestas de recortes de varios tajos. Estos trozos han sido excesivamente manipulados y, en consecuencia, normalmente contienen una cantidad de microorganismos mayor que la que contienen tajos de carne tales como los filetes. 

2 La carne picada ofrece una mayor extensión superficial, hecho que por sí solo 

explica el aumento de la flora microbiana. Se debe recordar que conforme disminuye el tamaño de las partículas de carne, la extensión de su superficie aumenta con el con. siguiente aumento de la energía de su superficie. 

3 Esta mayor extensión de la superficie de la carne picada favorece el crecimiento de las bacterias aeróbicas, que son las que constituyen la flora habitual que crece a bajas temperaturas y que es la causante de su alteración. 

4 En algunos establecimientos comerciales, las picadoras de carne, los cuchillos que se emplean para cortarla y los utensilios que se emplean en su conservación, rara vez se limpian con la frecuencia y perfección necesarias para evitar el progresivo aumento de las cifras de microorganismos. Esto puede ser ilustrado por los datos que obtuve en un estudio sobre la bacteriología de varias zonas en la sección de carnes de un importante establecimiento de comestibles. En tres ocasiones diferentes, mediante una torunda, se tomaron muestras de la hoja de la sierra de la carne y del bloque utilizado para cortarla, obteniéndose los siguientes resultados medios: la hoja de la sierra contenía un log del recuento total/pulgada2 de 5,28, siendo este valor 2,3 para los coliformes, 3,64 para los enterococos, 1,60 para los estafilococos, y 3,69 para los micrococos; el bloque utilizado para cortar la carne contenía una media del log del recuento total/ pulgada2 de 5,69, siendo este valor 3,77 para los enterococos, <1 para los estafilococos y 3,79 para los micrococos. Los citados microorganismos se encuentran entre las causas de los elevados recuentos de bacterias totales correspondientes a las carnes desmenuzadas. 

5.Una trozo de carne muy contaminado es suficiente para contaminar otros trozos, 

así como también la totalidad del lote, conforme aquéllos entran en la picadora. Con frecuencia, este trozo de carne contaminado se encuentra en forma de ganglios linfáticos, los cuales están incluidos en grasa. Se ha demostrado que los citados órganos contienen gran cantidad de microorganismos, explicando esto, en parte, el hecho de que la carne de las hamburguesas tenga recuentos generalmente más elevados que la carne de vaca picada. En algunos estados, la carne de las hamburguesas puede contener hasta un 30% de grasa procedente de la carne de vaca, mientras que la carne de vaca picada no debe contener más del 20% de grasa. 

En las carnes de todos los tipos se encuentran tanto bacilos como clostridios. En un estudio llevado a cabo sobre la incidencia de esporas de los microorganismos anaerobios de la putrefacción (P .A.) en recortes de carne de cerdo fresca y curada, así como también en fiambres de carne de cerdo enlatados, Steinkraus y Ayres (139) comprobaron que, en las citadas carnes, estos microorganismos se encuentran en muy escasa cantidad, ya que, generalmente, existe menos de l/g. En una investigación sobre la incidencia de esporas de clostridios en las carnes, Greenberg et al., en los recuentos efectuados en 2.358 muestras de carne, hallaron una cifra media/g de 2,8 esporas de los microorganismos responsables de la p .A. De las 19.727 esporas de microorganismos de la p .A. aisladas, solamente 1 de ellas resultó ser una espora de clostridium botulimlm, que fue aislada en pollos. El gran número de muestras investigadas por los citados autores estuvo integrado por muestras de carne de vaca, de carpe de cerdo y muestras de pollos, obtenidas en todas las latitudes de los Estados Unidos y de Canadá. La importancia de las esporas de los microorganismos de la P .A. es debida a las dificultades que se encuentran para destruir, mediante el calor, estas formas de resistencia en la industria de conservas enlatadas (véase el Cap. 14). 

En Japón, Erysipelothrix rl1lls;opathiae se aisló en aproximadamente el 34% de las muestras de recortes de carne de cerdo, mientras que en Suecia se aisló en un 4 a 54% de las muestras de lomo de cerdo. En la carne de cerdo han sido encontradas diversas sero variedades y algunos aislamientos eran virulentos para el ratón. (En cuanto al parentesco taxonómico entre E. rhus;opathiae y Listeria monocytogenes. 

Strong et al. estudiaron la incidencia de Clostridium perfringens en diversos alimentos americanos. Dichos autores aislaron este microorganismo en el 16,4% de las carnes frescas, canales de ave y pescados investigados; en el 5% de las especias; en el 3,8% de las frutas y hortalizas; en el 2,7% de los alimentos congelados preparados para ser vendidos; y en el 1,8% de los alimentos preparados en casa. Otros autores han encontrado un escaso número de estos microorganismos tanto en las carnes frescas como en las que han sido sometidas a algún tipo de tratamiento. En el 87% de 95 muestras de carne de vaca picada, se encontraron 100 o menos microorganismos/g de (perfringens, mientras que 45 de las 95 muestras (47%) contuvieron este microorganismo en cantidades <l.000/g. Un grupo de autores fue incapaz de aislar C. perfringens en canales de cerdos, así como tampoco en el corazón ni en el bazo de éstos, si bien el 21% de los hígados fueron positivos. Se comprobó que existe en un 38,9% de los embutidos de cerdo que se venden en el comercio. En el Capítulo 20 se estudia la importancia que tiene este microorganismo en los alimentos. 

Se ha comprobado que algunos microorganismos de la familia Enterobacteriaceae son habituales en las carnes de vaca, de cerdo y carnes afines, tanto frescas como congeladas. De 442 muestras de carne investigadas por Stiles y Ng, en un 86% se aislaron enterobacterias, siendo positivas a las mismas la totalidad de las 127 muestras de carne de vaca picada incluidas en el número total de muestras. Los microorganismos hallados con mayor frecuencia fueron el biotipo I de Escherichia coli (29% ), Serratia liquefaciens (17% ) y Pantoea agglomerans (12% ). Un total de 721 aislamientos estuvieron representados por Citrobacter freundii, Klebsiella pneumoniae, Enterobacter cloacae y E. hafniae. En un examen de 702 alimentos para investigar coliformes fecales mediante el método del número más probable (MPN) de gérmenes, que incluía diez clases de alimentos, se comprobó que el número más elevado de coliformes se hallaba en las 119 muestras de carne de vaca picada, siendo 59/g la media geométrica de dichos microorganismos hallada por el método de la AOAC*. La cifra media en 94 muestras de embutidos de carne de cerdo fue 7,9/g. En 32 muestras de carne de cabra picada en las que el logaritmo de la cifra media de coliformes fue 2,88, para Enterobacteriaceae fue 3,07, mientras que el log de la cifra media del APC fue 6,57 (97). 

MATERIALES , REACTIVOS Y EQUIPOS.

MATERIALES Y EQUIPOS

-REACTIVOS

Tablas de campo

Normas del CODEX (última versión)



METODOLOGÍA .

1. Seleccionar una industria del sector productivo o sector gubernamental dedicado al manejo y comercialización de carnes y productos cárnicos.

2. Evaluar las condiciones de inocuidad con respecto a las normas del CODEX, (HIGIENE DE LOS ALIMENTOS).

· Establecimientos

· Equipos.

· Estructuras internas y mobiliario.

· Servicios.

· Fases de los procesos productivos. 

3. Elaboración de una exposición para analisis de resultados.

RESULTADOS:

Los resultados se analizarán dentro de los criterios de las normas del CODEX y se obtendrán conclusiones del proceso que se lleva a cabo en esta empresa.

CUESTIONARIO

1. ¿cuáles son los principales indicadores de la calidad de los alimentos?

2. Mencione dos características de éstos indicadores al evaluar la inocuidad de un alimento.

3. ¿cuáles son los principales grupos bacterianos que afectan la inocuidad de las carnes y los productos cárnicos?

4. ¿cuáles son las principales fuentes de contaminación en una industria de carne y productos cárnicos.

5. Menciona las principales análisis realizados a las carnes y productos cárnicos.


UNIDAD: Importancia de la calidad y la inocuidad alimentaria.
OBJETIVO: determinar los factores principales en la inocuidad de Los diferentes tipos de alimentos.

No. DE HORAS DE PRÁCTICA: 10
PRÁCTICA No. 9

DETERMINACIÓN DE LOS FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA INOCUIDAD DEL PESCADO Y PRODUCTOS DEL PESCADO.

OBJETIVO 

Que el alumno identifique los factores que intervienen en la inocuidad del pescado y de los productos del pescado, que permitan conocer los requerimientos de calidad en estos productos.

INTRODUCCIÓN
De todos los alimentos carnosos, el pescado es el mas sensible a la autólisis, a la oxidación y a la hidrólisis de las grasas, y a la alteración por microorganismos. Por consiguiente su conservación supone el empleo de un tratamiento rápido, mediante métodos de conservación, y con frecuencia estos métodos son de mayor intensidad que los que se emplean para conservar las carnes. Cuando el pescado se captura lejos de la planta de tratamiento, los métodos de conservación se deben aplicar incluso en el mismo barco pesquero. Inmediatamente después de su captura se debe llevar a cabo el eviscerado con el fin de detener las actividades de las enzimas digestivas del intestino. Es posible que las ventajas conseguidas mediante el eviscerado sean anuladas por el posible retraso en el enfriamiento rápido del pescado

La rigidez cadavérica es especialmente importante para que se conserve el pescado, ya que se retarda la autólisis post-morten y la descomposición bacteriana. Por consiguiente, cualquier procedimiento que prolongue la duración de la rigidez cadavérica alarga el tiempo de conservación. Tiene mayor duración si, antes de morir el pez ha tenido poca actividad muscular, no ha sido manipulado bruscamente y no ha sido magullado durante su captura y su ulterior tratamiento, y de aquí que en algunas especies de pescado tenga una duración mayor que otras. Después de la muerte, el pH definitivo de su carne depende de la cantidad de glucógeno existente en la misma en el momento de morir. Cuanto mas glucógeno existe, tanto menor es el pH. Cuanto menor es la actividad muscular antes de la muerte, tanto mayor es la concentración de glucógeno en el músculo, y tanto menor es su pH definitivo. La reducción de la temperatura de mantenimiento prolongará el tiempo de conservación.

Los métodos de asepsia para reducir la contaminación de los alimentos marinos son difíciles de aplicar, aunque parte de la contaminación grosera que tiene lugar antes de tratar el pescado se puede evitar mediante una limpieza y una desinfección general de los barcos, de las cubiertas, de las bodegas, de los cubos y demás recipientes y del equipo de la planta de tratamiento, y empleando hielo de excelente calidad bacteriológica. La eliminación de la tierra, tanto de las superficies contaminantes como del pescado, mediante procedimientos adecuados de limpieza, incluso empleando soluciones de detergentes eficaces, contribuye en gran manera a reducir la carga bacteriana de la superficie del pescado. 

La eliminación de los microorganismos resulta difícil, aunque el hecho de que la mayor parte de la contaminación del pescado y de los demás alimentos marinos se localiza en al parte externa de los mismos, permite eliminar muchos de los microorganismos arrastrando con agua el mucilago y la suciedad de la superficie.   

MARCO TEÓRICO         

ALTERACIÓN DEL PESCADO.

Tanto el pescado de mar como el de río contienen porcentajes de proteínas y de otros constituyentes nitrogenados relativamente importante. El porcentaje de carbohidratos de estos pescados es nulo, mientras que el porcentaje de grasa oscila desde valores muy bajos hasta valores medianamente elevados, dependiendo de la especie. En el músculo del pescado tiene especial importancia la naturaleza de los compuestos nitrogenados. En la Tabla 9.13 se señalan los porcentajes relativos de N total y N proteico; en ella se puede ver que no todos los compuestos nitrogenados existentes en el pescado se encuentran en forma de proteínas. Entre los compuestos nitrogenados no proteicos están aminoácidos libres, bases nitrogenadas volátiles tales como el amoníaco y trimetilamina, creatinina, taurina, betaínas, ácido úrico, anserina, carnosina e histamina. 

Generalmente se admite que el tejido muscular interno de los peces sanos y vivos es estéril (48, 109), aunque existen algunas citas en contra de esta afirmación. Las bacterias existentes en el pescado fresco generalmente se encuentran en tres localizaciones: en el mucílago externo, en las agallas y en el intestino de los peces de las piscifactorías. 

En las Tablas 9.3, 9.4 y 9.5 se indican los microorganismos que se sabe producen la alteración del pescado. Los pescados frescos que se conservan con hielo son alterados invariablemente por bacterias, mientras que los pescados conservados con sal y los desecados es más probable que sean alterados por hongos. Se ha comprobado que la flora bacteriana del pescado que se está alterando está integrada por bacilos gram negativos asporógenos de los géneros Pseudomonas y Acinetobacter-Moraxella. Algunas bacterias que alteran el pescado son capaces de crecer bien entre 0°C y 1°C. Shaw y Shewan (94) comprobaron que un gran número de especies de Pseudomonas es capaz de alterar el pescado a -3° C, si bien de forma lenta. 

Parece ser que la alteración del pescado de río y la del pescado de mar tienen lugar de un modo esencialmente igual, siendo las principales diferencias las necesidades nutritivas de la flora microbiana del agua salada, el tipo de agua de mar del medio, y las diferencias en cuanto a la composición química entre los distintos tipos de pescados con respecto a los constituyentes nitrogenados no proteicos. La parte del pescado más sensible a la alteración es la región de las agallas, que incluye las branquias. Es posible advertir los primeros signos de alteración organoléptica examinando las agallas con el fin de detectar la existencia de olores anómalos. Si el pescado de piscifactoría no se eviscera inmediatamente, enseguida las bacterias intestinales atraviesan las paredes intestinales y pasan al tejido muscular de la cavidad abdominal. Se cree que este tránsito es favorecido por la actividad de enzimas proteolíticos procedentes del intestino que pueden ser enzimas naturales propios del intestino del pescado, o enzimas de origen bacteriano procedentes del interior del tubo intestinal, o bien es posible que sean enzimas de ambas procedencias. Parece ser que las bacterias que alteran el pescado tienen poca dificultad para crecer tanto en el mucílago como en la parte externa del tegumento cutáneo. El mucílago está formado por compuestos de naturaleza mucopolisacrídica, por aminoácidos libres, por óxido de trimetilamina, por derivados de la piperidina y por otros compuestos afines. Lo mismo que en el caso de la alteración de las canales de aves, los recuentos en placa se realizan de modo más apropiado en la superficie del pescado, expresándose los resultados como número de microorganismos por cm2 de la superficie examinada. 

Al parecer, los microorganismos causantes de la alteración utilizan en primer lugar los compuestos más sencillos y durante el proceso de alteración liberan varios componentes volátiles de olor desagradable. Según Shewan (103), el óxido de trimetilamina, la creatina, la taurina, la anserina y algunos compuestos afines disminuyen durante la alteración del pescado con la producción de trimetilamina, amoníaco, histamina, sulfuro de hidrógeno, indol y otros compuestos (véase la Tabla 9.9). Parece ser que el tejido muscular del pescado se diferencia del músculo de los mamíferos en cuanto a su autolisis. Parece ser que el tejido muscular del pescado experimenta una autólisis más rápida. Si bien varios autores suponen que la existencia de este proceso de autólisis junto con la alteración por microorganismos favorecen la flora causante de alteración o el propio proceso de alteración (47), los intentos realizados pam diferenciar y para aislar los acontecimientos de ambos procesos han resultado difíciles. En un estudio pormenorizado de los aislamientos llevados acabo en pescado con respecto a la capacidad para provocar la típica alteración del pescado utilizando jugo estéril del músculo del pescado obtenido por presión, Lerke et al. (70) comprobaron que los microorganismos causantes de la alteración pertenecían a los géneros Pseudomonas y Acinetobacter-Moraxella, no encontrándose en dicha flora ni corineformes, ni micrococos, ni flavobacterias. Al caracterizar los microorganismos alterantes con respecto a su capacidad para utilizar ciertos compuestos, estos autores comprobaron que la mayoría de ellos no eran capaces de degradar la gelatina ni de digerir la ovoalbúmina. Esto indica que la alteración del pescado avanza, poco más o menos, de la misma manera que la hace la alteración de la carne de vaca con ausencia total de proteólisis completa por parte de la flora causante de la alteración. La inoculación de cultivos puros en bloques de músculo de bacalao y de eglefino* no han conseguido ablandar el tejido muscular (47). En los pescados que contienen un elevado porcentaje de lípidos (arenques, caballa, salmón y otros), los compuestos citados se enrancian conforme avanza la alteración miocrobiana. Se debe advertir que la piel del pescado es rica en colágeno. Las escamas de la mayoría de los pescados están constituidas por una escleroproteína perteneciente al grupo de las que- ratinas y es muy probable que figuren entre las últimas partes del pescado que se descomponen. 

Los primeros estudios sobre la interacción de la flora bacteriana del pescado en alteración indicaron que, después de permanecer durante 14 días a 5°C, las especies de Pseudomonas del Grupo II de Shewan llegaban a ser dominantes (Tabla 9.14). Parece ser que los microorganismos de los grupos I, II y III de Shewan representan a P. jluorescens, a P. fragi ya S. putrefaciens, respectivamente. En un estudio reciente, de 159 aislamientos gram negativos procedentes de pescado de río alterado con un recuento total la flora aerobia era del orden de 108 ufc!g, e146% aproximadamente, eran pseudo- monas y el 38% eran especies de Shewanella (106). Debido a que estas últimas producen H2S y reducen el óxido de N-trimetilamina (TMAO), se creyó que eran las bacterias que mayor importancia tenían en la alteración del pescado. En la alteración de las aves, se observa el predominio de las bacterias del Grupo II de Shewan durante la última fase de la alteración (6) y en esta fase también aumentan en número las bacterias que producen H2S. 

Los estudios realizados sobre la flora de la piel de cuatro pescados diferentes pusieron de manifiesto que los microorganismos más habituales eran los siguientes: Pseudomonas/Alteromonas, con un porcentaje del 32-60%, y Moraxella!Acinetobacter con un porcentaje del 18-37% (50). La flora inicial de los filetes de anchoa estuvo dominada por S. putrefaciens y por pseudomonas, y una vez alterados por exposición al aire, estos microorganismos constituyeron del 62 al 95% de la flora bacteriana (81). Cuando se dejaron alterar a 4°C en una atmósfera de1100% de CO2, los filetes de arenque estuvieron dominados casi totalmente por lactobacilos (81). En el caso de los filetes de bacalao de roca conservados durante 21 días a 4°C en una atmósfera compuesta por un 80% de CO2 + un 20% de aire, la flora bacteriana estuvo constituida por un 71-87% de lactobacilos y por algunas pseudomonas de color marrón (62). . 

Existen algunos de los compuestos volátiles producidos en el pescado en alteración. Se ha demostrado que en el pescado que se altera se produce in- variablemente fenetil-alcohol por un microorganismo concreto denominado «Achromobacter)) por Chen et al. y por Chen y Levin. El citado compuesto, junto con el fenol, fue recuperado de una fracción de elevada temperatura de ebullición de filetes de eglefino mantenidos a 2°C. Bajo condiciones parecidas, ninguna de las diez especies de Acinetobacter conocidas y sólo una de las nueve especies de Moraxella conocidas produjeron fenetil-alcohol. Las bacterias que alteran el pescado producen etanol, propanol e isopropanol, y de un total de 224 bacterias aisladas en el salmón real y en la trucha, ensayadas en extractos de pescado, todas produjeron etanol; 241 (98,8%) produjeron isopropanol y 227 (93%) produjeron propanol (3). 

Para detectar la alteración microbiana del pescado se ha utilizado con resultados bastante buenos la reducción del TMAO a trimetilamina (TMA): 


Óxido de N- trimetilamina

El TMAO es un constituyente normal del pescado de mar, mientras que en el pescado recién capturado se encuentra una cantidad de TMA insignificante o nula. Generalmente se considera que la presencia de TMA reconoce un origen microbiano, aunque algunos pescados contienen enzimas musculares que reducen el TMAO. A si mismo, es posible que algo de TMAO sea reducido a dimetilamina. No todas las bacterias tienen la misma capacidad para reducir el TMAO a TMA y su reducción depende del pH. Los métodos utilizados para detectar la TMA incluyen su extracción del pescado con tolueno e hidróxido potásico seguida de reacción con ácido pícrico, o su arrastre por lavado de los extractos de pescado y subsiguiente extracción utilizando soluciones de permanganatos alcalinos (29, 109). Más recientemente, se utilizó la cromatografía de gases para detectar la TMA del espacio de cabeza, y la toma de la muestra y el análisis se pudieron completar en un tiempo <5 minutos, coincidiendo con las pruebas sensoria- les los resultados obtenidos (63). 

Como indicadoras de la alteración del pescado también se utilizan la histamina, las diaminas, y las sustancias volátiles totales. La histamina se produce a partir del aminoácido histidina mediante la decarboxilasa de la histidina producida por los microorganismos, según se indica a continuación: 




La histamina se relaciona con la intoxicación por escómbridos (que se revisa más adelante en el Cap. 25). La cadaverina y la putrecina son las dos diaminas más importantes que se evalúan como indicadoras de la alteración del pescado, habiéndose utilizado para detectar la alteración no sólo del pescado sino también la de las carnes y la de las aves. 

Los compuestos volátiles totales incluyen las bases volátiles totales (TVB), los ácidos volátiles totales (TV A), las sustancias volátiles totales (I'VS), y el nitrógeno volátil total (I'VN). Las TVB incluyen el amoníaco, la dimetilamina, y la trimetilamina; el TVN incluye las TVB y otros compuestos nitrogenados que se obtienen por destilación al vapor de las muestras; y las TV S son aquéllas que pueden ser evaporadas de un determinado producto y reducen las soluciones de los permanganatos alcalinos. Debido a la capacidad reductora de estas últimas, a este método que se utiliza para su obtención a veces se le conoce con la denominación de método de las sustancias reductoras volátiles (VRS). Los TV A incluyen los ácidos acético y propiónico y ácidos orgánicos afines. El TVN ha sido utilizado para los camarones en Australia y en Japón, países en los que para poder ser considerados un alimento de calidad aceptable la cantidad máxima de TVN/100 ges de 30 m junto con un máximo de 5 mili gramo de nitrógeno procedente de la trimetilamina/100 g. Se ha observado un claro rechazo de los camarones cuando la cantidad de TVN es superior a 30 mg de N/100 g (15). En un estudio, se comprobó que los valores correspondientes a las TVB de aproximadamente 45 mg de N procedente de las TVB/100 g de pescado correspondían a aproximadamente 10.000 mg de polisacárido y que eran reflejo de pescado magro de calidad dudosa (107). Entre las ventajas de estos métodos para determinar la frescura del pescado está su falta de fiabilidad en un solo metabolito. Entre los inconvenientes está su incapacidad para determinar el comienzo de la alteración. 

MATERIALES , REACTIVOS Y EQUIPOS.

MATERIALES Y EQUIPOS

REACTIVOS

Normas Oficiales Mexicanas

Codex Alimentarius.



METODOLOGÍA.

1. Seleccionar una industria del sector productivo o sector gubernamental dedicado al manejo y comercialización de pescado y productos del pescado.

2. Evaluar las condiciones de inocuidad con respecto a las normas del CODEX, (HIGIENE DE LOS ALIMENTOS).

· Establecimientos

· Equipos.

· Estructuras internas y mobiliario.

· Servicios.

· Fases de los procesos productivos. 

3. Elaboración de una exposición para análisis de resultados.

4. Elaboración de un modelo de acuerdo a las características de las normas del CODEX y la Normatividad Nacional (NOM) 

PREGUNTAS.

1. ¿En que consiste el proceso de autólisis en el pescado?

2. ¿En que consiste el proceso de oxidación en el pescado?

3. ¿cuál es el proceso de formación de la histamina?

4. escriba la formula estructural de la trmetilamina

5. ¿cuáles son las principales géneros de microorganismos que contaminan el pescado?


UNIDAD: Importancia de la calidad y la inocuidad alimentaria. 
.

OBJETIVO: Relacionar las buenas prácticas de manufactura como herramientas necesarias para lograr la calidad en una empresa alimentaria.

No. DE HORAS DE PRÁCTICA: 10
PRÁCTICA No. 10

ELABORACIÓN DE UN MANUAL DE BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA EN LA INDUSTRÍA DE ALIMENTOS.

OBJETIVO 

Que el alumno aplique los conceptos de las buenas prácticas de manufactura para realizar un modelo de buenas prácticas de manufactura en un industria del sector alimentario.

INTRODUCCIÓN

Una empresa que aspire a competir en los mercados de hoy, deberá tener como objetivo primordial la búsqueda y aplicación de un sistema de aseguramiento de la calidad de sus productos.
Contar con ese sistema, no implica únicamente la obtención de un certificado de registro de calidad, sino que a su vez, forma parte de una filosofía de trabajo que aspire a que la calidad sea un elemento presente en todas sus actividades, en todos sus ámbitos y sea un modo de trabajo y una herramienta indispensable para mantenerse competitiva.
En otras palabras, la búsqueda de la calidad, implica aspirar a una excelencia empresarial.
La gestión de calidad de una empresa está basada en primer lugar, en las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), que asimismo son el punto de partida para la implementación de otros sistemas de aseguramiento de calidad, como el sistema de Análisis de Riesgos y Control de Puntos Críticos (ARCPC ó HACCP) y las Normas de la Serie ISO 9000, como modelos para el aseguramiento de la calidad.
Estos procesos, interrelacionados entre si, son los que aseguran tener bajo control la totalidad del proceso productivo: ingreso de las materias primas, documentación, proceso de elaboración, almacenamiento, transporte y distribución.
Las Buenas Prácticas de Manufactura se aplican a todos los procesos de manipulación de alimentos y son una herramienta fundamental para la obtención de un proceso inocuo, saludable y sano.

Las Buenas Prácticas de Manufactura son regulaciones publicadas por la Administración de Alimentos y Drogas (FDA) para proveer los criterios de conformidad con el Acta Federal sobre alimentos, drogas y cosméticos (FD&C ACT), requiriendo que todos los alimentos de consumo humano estén libres de toda adulteración. 

MARCO TEÓRICO

Definiciones

Las definiciones e interpretaciones de los términos en la sección 201[la sección 201 se refiere al Acta Federal de Alimentos, Drogas, y Cosméticos de los Estados Unidos, y para esta traducción la palabra el acta se usara para reconocer esta ley de le ley Federal de Alimentos, Drogas, y Cosméticos son aplicables a tales términos cuando se usa en esta parte. Las siguientes definiciones también serán aplicadas: 

(a) Alimentos ácidos o alimentos acidificados significa alimentos que tienen un pH de 4.6 o más bajo. 

(b) Adecuado significa aquello que es necesario para cumplir con el propósito en mantener buenas prácticas de salud pública. 

(c) Empanizado/Masa culinaria significa una substancia semifluida, usualmente compuesta de harina y otros ingredientes, en el cual los componentes principales de alimentos se sumergen, se cubren, o que se puede usar directamente para producir alimentos de panadería. 

(d) Blanquear/Escaldado, excepto para nueces de árbol y maní, significa un tratamiento antes de empaquetar los alimentos con calor por suficiente tiempo y a una temperatura suficiente para parcialmente o completamente inactivar las enzimas que ocurren naturalmente y para afectar otros cambios físicos o bioquímicos en los alimentos. 

(e) Punto Crítico de Control significa un punto en el procesamiento de alimentos donde existe una alta probabilidad que control inapropiado pueda causar, permita, o contribuía a un peligro o suciedad en el producto final o descomposición en el producto final. 

(f) Alimento significa comida que es definida en la sección 201 (f) del acta y incluye materia prima y ingredientes. 

(g) Superficies de contacto con alimentos son esas superficies que tienen contacto con los alimentos de los seres humanos y esas superficies en el cual su drenaje tienen contacto con los alimentos o en las superficies que contactan los alimentos, que ocurre ordinariamente durante el curso normal de operaciones. "Las superficies de contacto con alimentos" incluyen los utensilios y las superficies de equipo usadas en contacto directo con los alimentos. 

(h) Lote significa los alimentos producidos durante un período de tiempo indicado por un código específico. 

(I) Microorganismos significa levaduras, mohos, bacterias, y virus e incluye, pero no esta limitado a, especies que son de importancia a la salud pública. El termino "microorganismos no deseables" incluyen esos microorganismos que son de importancia a la salud pública, que sujeten los alimentos a descomposición, lo cual indica que los alimentos están contaminados con suciedad, o que por otra parte puedan causar que los alimentos sean adulterados dentro del significado de la ley. Ocasionalmente en estos reglamentos, FDA uso el adjetivo "microbiano" en vez de usar una frase que contenga la palabra microorganismo. 

(j) Plaga se refiere a cualquier animal indeseable o insectos incluyendo, pero no limitado a, pájaros, roedores, moscas, y larvas. 

(k) Planta significa el edificio o instalaciones cuyas partes, usadas para o en conexión con la manufactura, empaque, etiquetado, o almacenaje de alimentos para los seres humanos. 

(l) Operación con Control de Calidad significa un procedimiento planeado y sistemático para tomar todas las precauciones necesarias para prevenir que los alimentos sean adulterados dentro del significado de la ley 

(m) Reprocesar significa alimentos limpios y no adulterados que se han retirado del proceso por razones diferentes a condiciones no sanitarias o que han sido recondicionados de tal forma que son adecuados para uso como alimento. 

(o) Desinfectar significa que adecuadamente se tratan las superficies de contacto con alimentos con un proceso que es efectivo en destruir las células vegetativas de microorganismos que son de importancia a la salud pública, y substancialmente reduciendo los números de otros microorganismos no deseables, pero sin afectar adversamente el producto o su seguridad para el consumidor. 

(p) "Tiene que" [verbo tener] (Shall en ingles) se usa para declarar requisitos mandatarios. 

(q) Debería [verbo deber] (Should en ingles) se usa para declarar procedimientos recomendados o aconsejados o identificar equipo recomendado. 

Las buenas prácticas de manufacturas actuales 

(a) El criterio y definiciones en esta parte serán aplicados en determinar si un alimento es adulterado (1) según el significado de la sección 402 (a) (3) de la ley en el cual los alimentos han sido manufacturados en tales condiciones que son incapaces de ser alimentos; o (2) según el significado de la sección 402 (a) (4) de la ley [el actua]en el cual alimentos han sido preparados, empacados, o almacenados en condiciones no sanitarias por lo cual se puede rendir dañino a la salud. El criterio y definiciones en esta parte también se aplican en determinar si un alimento está en violación de la sección 361 del Acta de Servicio de Salud Pública (42 U.S.C. 264). 

(b) Los alimentos que caen bajo los reglamentos específicos y corrientes buenas prácticas de manufactura también son sujetos a los requisitos de estos reglamentos. 

Personal 

La gerencia de la planta tienen que tomar todas las medidas y precauciones razonables para asegurar lo siguiente: 

(a) Control de enfermedades. Cualquier persona quien, por examinación medica o por observación del supervisor, se muestra tener, o aparecer tener, una enfermedad, lesión abierta, incluyendo ampollas, llagas, ulceras, o heridas infectadas, o cualquier otra 

fuente anormal de contaminación microbiana por lo cual existe la posibilidad razonable que alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque de alimentos sean contaminados, tiene que ser excluido de cualquier operación que puede resultar en una contaminación hasta que se corregida la condición. Los empleados deben de ser instruidos a reportar estos tipos de condiciones de salud a sus supervisores. 

(b) Limpieza. Todas las personas trabajando en contacto directo con alimentos, superficies de contacto con alimentos, material de empaque de alimentos, tienen que someterse a prácticas higiénicas mientras trabajan hasta cierto punto necesario para proteger los alimentos contra cualquier contaminación. Los métodos para mantener limpieza incluyen, pero no están limitados a: 

(1) Usando el vestuario exterior que es apropiado para la operación de una manera que proteja contra la contaminación de alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque para alimentos. 

(2) Manteniendo limpieza personal adecuada. 

(3) Lavándose las manos completamente (y desinfectándolas si es necesario para evitar la contaminación de alimentos con microorganismos indeseables) en un lavamanos adecuado antes del comenzar a trabajar, después de dejar la estación de trabajo, y en cualquier ocasión cuando las manos se ensucien o se contaminen  

(4) Remover todas las joyas no fijas y otros objetos que puedan caer en los alimentos, equipo, o recipientes, y remover todas las joyas de mano que no pueden ser adecuadamente desinfectadas durante un período en el cual se manipulan los alimentos con las manos. Si no se puede remover dichas joyas de mano, se puede cubrir con un material que se puede mantener intacto, limpio, en condición higiénica y que efectivamente proteja contra la contaminación de los alimentos, superficies de contacto con alimentos, y material de empaque para alimentos con estos objetos. 

(5) Manteniendo guantes, si se usan para manipular alimentos, intactos, limpios, y condición higiénica. Los guantes deben de ser de un material impermeable. 

(6) Usando, cuando apropiado, en una manera efectiva, redecillas para el pelo o barba, gorras, o otras restricciones de pelo efectivas. 

(7) Almacenar ropa y otros objetos personales en áreas donde no se expongan a alimentos o donde se llave equipo o utensilios. 

(8) Limitar lo siguiente a áreas donde no se expongan a alimentos o donde se llave equipo o utensilios: comiendo, masticando chicle o goma de mascar, tomando bebidas, o fumando o masticando tabaco. 

(9) Tomando cualquier otra precaución para protegerse de la contaminación de alimentos, superficies de contacto con alimentos, y material de empaque de alimentos con microorganismos o substancias exógenas incluyendo, pero no limitado a, sudor, pelo, cosméticos, tabaco, químicos, y medicinas aplicadas a la piel. 

(c) Educación y entrenamiento. El personal responsable para identificar fallas de higiene o contaminación de alimentos deben de tener una formacion educativao o experiencia, o combinación de ambas, para proveer un nivel de competencia necesaria para la producción de alimentos limpios y seguros. Los manipuladores de alimentos y supervisores deben de recibir capacitación apropiada en las técnicas apropiadas para manejar alimentos y entrenarse en los principios para proteger los alimentos siendo informados sobre los peligros de malas prácticas de higiene personal y prácticas insanitarias. 

(d) Supervisión. Responsabilidad para asegurar el cumplimiento de todo personal con los requisitos de esta parte tiene que ser claramente asignado a personal de supervisión competentes. 

[51 FR 24475, 19 de Junio 1986, y enmendado en el FR 24892, 12 de Junio 1989] 

Edificios y Instalaciones 

 Planta y terrenos 

(a) Terrenos. Los terrenos alrededor de un planta de alimentos controlados por el operador tienen que estar en una condición que proteja contra la contaminación de alimentos. Los métodos para adecuadamente mantener los terrenos incluyen, pero no están limitados a: 

(1) Almacenar equipo apropiadamente, removiendo suciedad y desperdicios, y cortar monte y grama al alcance inmediato de los edificios o estructuras de la planta que pueden establecer un atrayente, lugar de crianza, u hospedaje para plagas. 

(2) Mantener los caminos, carreteras, patios, y lugares de parqueo de tal manera que no sean fuente de contaminación en áreas donde los alimentos sean expuestos. 

(3) Adecuadamente drenar áreas que pueden contribuir a la contaminación de alimentos por filtración, suciedad movida con los pies, o proveer un lugar de crianza para plagas. 

(4) Sistemas de operación para el tratamiento de desperdicios y disposición que funcionen de un manera adecuada para que no se constituyan una fuente de contaminación en áreas donde estén expuestos los alimentos. 

Si los terrenos de la planta están rodeados por terrenos no debajo el control del operador y no mantenidos de una manera como descrito en el párrafo (a) (1) al (3) de esta sección, cuidados tienen que ser tomados en la planta con inspección, exterminación, u otras maneras para eliminar plagas, tierra, y suciedad que pueden ser una fuente de contaminación en los alimentos. 

(b) Construcción de planta y diseño. Los edificios de la planta y estructuras tienen que ser de tamaño adecuado, construcción, y diseño para facilitar mantenimiento y operaciones higiénicas para propósitos de la manufactura de alimentos. La planta y facilidades tiene que: 

(1) Proveer suficiente espacio para el colocamiento de equipo y almacenamiento de materiales como sean necesarios para el mantenimiento de operaciones higiénicas y la producción de alimentos seguros. 

(2) Permitir tomar las precauciones apropiadas para reducir el potencial de contaminación de alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque para alimentos con microorganismos, químicos, suciedad, o otros materiales extraños. El potencial para contaminación se puede reducir con controles adecuados de alimentos sanos y prácticas de operación o diseño efectivo, incluyendo la separación de operaciones en el cual la contaminación es probable de ocurrir, por una o más de las siguientes condiciones: la localidad, el tiempo, división de ambientes, movimiento de aire, sistemas cerrados, u otros mediosefectivos. 

(3) Permitir que se tomen precauciones apropiadas para proteger alimentos en tanques de fermentación que están ubicados afuera por cualquier manera efectiva, incluyendo: 

(i) Usando cubiertas o tapaderas para protección. 

(ii) Controlando las áreas arriba y alrededor de los tanques para eliminar hospedaje para plagas. 

(iii) Chequeando regularmente plagas e infestaciones de plagas. 

(iv) Desnatar los tanques de fermentación como sea necesario. 

(4) Que pisos, paredes, y cielos falsos sean construidos de tal manera que puedan ser limpiados adecuadamente y mantenidos limpios y en buena condición; que el goteo o condensación de accesorios fijos, conductos y tuberías no contaminen los alimentos, superficies de contacto con alimentos, o material de empaque para alimentos; y que pasillos o espacios de trabajo sean proveídos entre equipo y paredes sin obstrucciones y de ancho adecuado para permitir que empleados puedan hacer su trabajo y para proteger alimentos y superficies de contacto con alimentos de contaminación con ropa o contacto personal. 

(5) Proveer luz adecuada en las áreas de lava manos, vestidores, y cuartos con inodoros, y en todas áreas donde se examinan alimentos, procesan alimentos, o almacenen alimentos y donde equipo o utensilios son limpiados; y proveer luces de tipo-seguro, accesorios fijos, traga luz, o otros vidrios por encima de alimentos en cualquier paso de la preparación de los alimentos o de otra manera proteger alimentos contra la contaminación en el caso de vidrio quebrado. 

(6) Proveer ventilación adecuada o controlar equipo para minimizar los olores o vapores (incluyendo vapor y vapores no tóxicos) en áreas en done puedan contaminar los alimentos; y localizar y operar los ventiladores u otro equipo que produce aire de una manera que minimiza el potencial de contaminar los alimentos, material de empaque para alimentos, y superficies de contacto con alimentos. 

(7) Proveer cuando necesario, cedazos adecuados o otra protección contra plagas. 

MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

MATERIALES

1. Manual de buenas prácticas de higiene y sanidad . Secretaria de salud y Codex Alimentarius.

2. Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994 8BIENES Y SERVICIOS. PRÁCTICAS DE HIGIENE Y SANIDAD PARA EL PROCESO DE ALIEMENTOS, BEBIDAS NO ALCOHOLICAS Y ALCOHOLICAS.


REACTIVOS

METODOLOGÍA 

1. Seleccionar una empresa del sector productivo relacionado con la elaboración de alimentos como pueden ser:

· Leche y productos lácteos.

· Carnes y productos cárnicos.

· Pescados y mariscos.

· Cereales. 

2. Tomar como guía los documentos necesarios para la elaboración de un manual de Buenas Prácticas de Manufactura, como pueden ser:

· Manual de buenas práctica de higiene y sanidad.

· Codex alimentarius (Requisitos generales para higiene de los alimentos)

Los aspectos que se tomarán en consideración son:

· Personal

· Protección al producto.

· Mantenimiento 

· Control de plagas

· Control de calidad.

3. Elaboración de una presentación para el análisis de resultados y retro alimentación con los demás equipos de trabajo.

4. Entregar por escrito el informe final de este manual.

PREGUNTAS.

1. Defina el concepto de “BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA”

2. Cuales son los elementos necesarios que se deben considerar en la elaboración de un manual de “Buenas Prácticas de Manufactura”

3. ¿por qué es importante la implementación de las buenas prácticas de manufactura en la industria de los alimentos.

4. ¿cuáles son los principales problemas que se pueden corregir con la implementación de las buenas prácticas de manufctura.

5. ¿por qué el personal es una fuente importante de contaminación en un proceso?


UNIDAD: Importancia de la calidad y la inocuidad alimentaria. 
.

OBJETIVO: Relacionar el análisis de riesgos y puntos críticos de control como herramientas necesarias para lograr la calidad en una empresa alimentaria.

No. DE HORAS DE PRÁCTICA: 10
PRÁCTICA No. 11

ELABORACIÓN DE UN MANUAL DE HACCP (ANÁLISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL). 

OBJETIVO 

que el alumno aplique los conocimientos adquiridos para la realización de manual de HACCP (análisis de riesgos y puntos críticos de control) para la minimización de los riesgos y contaminación en la industria alimentaria de la región.
INTRODUCCIÓN

El sistema HACCP, que tiene fundamentos científicos y de carácter sistemáticos, que permite identificar peligros específicos y de medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se centran en la prevención en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema HACCP es susceptible de cambio que pueden derivar de los avances en el diseño del equipo, los procedimientos de elaboración o el sector tecnológico.

El sistema HACCP puede aplicarse a lo largo de la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final, y su aplicación deberá basarse en pruebas científicas de peligro para la salud humana. Además de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicación del sistema HACCP puede ofrecer otras ventajas sifnificativas, facilitar asimismo la inspección por parte de las autoridades de reglamentación, y promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos.

Para que la aplicación del sistema HACCP dé buenos resultados, es necesario que tanto la dirección como el personal se comprometan y participen plenamente. También se requiere un enfoque multidisciplinario en el cual se deberá incluir, cuando proceda, a expertos agrónomos, veterinarios, personal de produción, microbiólogos, especialistas en medicina y salud pública, tecnológos en alimentos, expertos en salud ambiental, químicos e ingenieros, según el estudio que se trate. La aplicación del sistema HACCP es compatible con la aplicación de sistemas de gestión de calidad, como la serie ISO-9000, y es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales sistemas.

MARCO TEÓRICO.

Análisis de peligro: Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los peligros y las condiciones que la originan para decidir cuales son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto planteados en el plan de del sistema HACCP.

Verificación: Aplicación de métodos procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, además de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan HACCP.

Controlado: Condición obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los criterios establecidos en el plan HACCP.

Fase: cualquier punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena alimentaria, incluidas las materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo final.

Límite crítico: criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso de una determinada fase.

Medida correctiva: acción que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC indican pérdidas en el control del proceso.

Medida de Control :  cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducir a un nivel aceptable.

Peligro: Agente biológico, Químico o físico presente en el alimento, o bien la condición en que este se halla, que puede causar un efecto adverso a la salud.

Plan HACCP:  Documento preparado de conformidad con los principios del sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

Punto de control críticos (PCC) fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema HACCP : Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.

Validación: constatación de que los elementos del plan HACCP son efectivos.

Vigilar: llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los parámetros de control para evaluar si un PCC esta bajo control.

PRINCIPIOS DEL SISTEMA  DE HACCP.

Antes de aplicar el sistema HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaría, el sector debería estar funcionando de acuerdo a los principios de higiene de los alimentos del Codees. La finalidad del sistema HACCP  es lograr que el control se centre en los PCC. En caso de que se identifique un peligro que debe controlarse, pero no se encuentre ningún PCC, deberá considerarse la la posibilidad de formular de nuevo la operación .

El sistema HACCP deberá aplicarse por separado a cada operación concreta. Puede darse el caso de que los PCC identificados en un determinado en un ejemplo de algún código de prácticas e higiene del Codex no sean los únicos identificados para una aplicación concreta o que sean de naturaleza diferentes.

PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP consiste en los siete principios siguientes:

Principio 1.

Realizar un análisis de peligros.

Principios 2.

Determinar los puntos críticos de control (PCC).

Principio 3.

Establecer un límite o límites críticos.

Principio 4.

Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Principio 5.

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado.

Principio 6.

Establecer procedimientos de comprobación para confirmar que el sistema de HACCP funciona eficazmente.

Principio 7.

Establecer un sistema de documentación sobre todos los procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacón. 

Las regulaciones actuales de la Administración de Alimentos y Medicamentos (FDA) para la venta de Alimentos del Mar y Jugos de Frutas y Vegetales en los Estados Unidos exigen que los productores de los mismos apliquen los sistemas del HACCP. Compañías en los Estados Unidos y en el extranjero deben desarrollar e implementar el HACCP antes de distribuir los productos mencionados dentro de los Estados Unidos. En cuanto a los productos importados, los importadores deben obtener el plan y registros necesarios del HACCP del procesador extranjero para asegurar que los productos hayan sido procesados bajo condiciones sanitarias apropiadas. Un importador y un procesador extranjero pueden utilizar un "tercero competente" para realizar las actividades de verificación requeridas por los reglamentos del FDA.

El Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control (ARPCC), es un enfoque sistemático para identificar peligros y estimar los riesgos que pueden afectar la inocuidad de un alimento durante el proceso productivo, a fin de establecer las medidas de control que previenen o eliminar un peligro en un alimento o lo reduce a un nivel aceptable. 

Su objetivo es comprobar la utilización del Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control, al trabajo sistemático de un Laboratorio de Control Microbiológico de Medicamentos dada su compatibilidad con los Sistemas confiabilidad de los resultados obtenidos en el servicio prestado. 

Mejorar la eficiencia, calidad y rentabilidad de los servicios prestados con la aplicación del Sistema ARPCC, mediante el control estricto de los Puntos Críticos de Control. 

El estudio de la implantación del Sistema ARPCC en el Laboratorio de Control Microbiológico de Medicamentos, demostró que se puede relacionar con el concepto, propósito y alcance de un Programa de Aseguramiento de Calidad. 

En las tablas se observan los estudios realizados en cada grupo de trabajo de los Riesgos o Peligros, definiéndose cuales son los Puntos críticos de Control, sus Límites Críticos y el Monitoreo de cada uno de ellos. 

Las conclusiones determinaron que se puede utilizar el Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control en el Laboratorio de Control Microbiológico de Medicamentos, como una herramienta para mejorar la calidad de los resultados de los análisis, ya que el mismo se puede relacionar con el concepto, propósito y alcance de un programa de Aseguramiento de la Calidad. 

La aplicación del Sistema ARPCC en el Laboratorio de Control Microbiológico, mejora la eficiencia, calidad y rentabilidad de los servicios científico-técnico prestados, mediante el control estricto de los Puntos Críticos de Control y de sus límites Críticos, así como procedimientos de vigilancia mediante el Monitoreo, para detectar cualquier desviación y poder prevenirla a tiempo. 

Se comprobó que con la aplicación del Sistema ARPCC se optimiza la utilización de los recursos ya que los esfuerzos se encaminan a soluciones claves de los problemas, con el consiguiente ahorro de los mismos. 

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos

· Definiciones 

El Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos (ARICPC o HACCP) es un sistema que identifica, evalúa y controla la posibilidad de presencia de peligros para la salud del consumidor en los alimentos producidos, elaborados o suministrados y caracteriza los puntos y controles considerados críticos para la seguridad de los alimentos.


El riesgo, es una función de la probabilidad de un efecto adverso derivado del consumo de un alimento y la gravedad de dicho efecto. Y el peligro es el agente de origen biológico, químico o físico o condición de un alimento que puede tener efectos adversos en la salud. La notación de "probabilidad" es de que ha existido una conformación de información científicamente basada. 

· Historia y Generalidades 

Los orígenes del sistema ARICPC se remontan a la década de los años sesenta, concretamente en la alimentación para astronautas de la NASA en los vuelos espaciales, pues se requería lograr mayor seguridad en los alimentos.

La Administración de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (FDA) desde la década de los 70's hizo obligatorio este sistema para los procesos de conservas acidificadas; en los 80's a la industria pesquera de ese país se le invitó a un programa voluntario de implantación del sistema, y posteriormente se hizo requisito obligatorio para ciertos sectores de la industria de alimentos; Canadá y la Unión Europea también lo han hecho obligatorio para varios sectores de la industria alimentaria; en México desde 1993 la Secretaría de Salud impulsa la adopción voluntaria del sistema, se han elaborado manuales genéricos en procesos específicos tales como, pasteurización de leche, purificación de agua y elaboración de conservas acidificadas, entre otros, además de una guía general de análisis de riesgos, identificación y control de puntos críticos. Desde 1997 es obligatorio para la industria procesadora de productos pesqueros conforme a la NOM-128-SSA1-1994.

El ARICPC por otra parte fue perfeccionado por la Comisión Internacional de Especificaciones Microbiológicas de Alimentos (ICMSF por sus siglas en inglés) quien elaboró una serie de directrices documentos al respecto. En 1993 el tema fue abordado por el Codex Alimentarius quién desarrolló una directiva Codex que recomienda la aplicación del sistema en la industria de alimentos y estandariza la metodología en el seno de los comités internacionales de la institución.

Los principios y valores contenidos en el ARICPC se definen en tres aspectos: riesgo, prevención y sistema. En el fondo el ARICPC no es más que un sistema lógico, práctico y dinámico para garantizar seguridad en el proceso productivo de alimentos. Se basa en investigación científica y considera todas las herramientas que llevan a la comprobación o no de hipótesis determinadas, la planta industrial se convierte entonces en un centro de investigación donde las operaciones, procesos y tecnología significan un entorno de medición, evaluación y mejora continua.

El principio constante en todo el sistema es pensar con enfoque de riesgo, desarrollo de alternativas de prevención y encuadre en un concepto de sistemas que permite dar el seguimiento tal como lo promueve el proceso administrativo (planeación, organización, dirección y control) y denotar si las medidas correctivas y preventivas seleccionadas están siendo efectivas, pensando en la economía de la empresa, donde los costos de la inspección o análisis de los productos finales se reducen y se substituyen para vigilar las operaciones significativas del proceso.

· Ventajas del sistema 

La implantación del sistema de ARICPC ofrece ventajas para las empresas, por ejemplo:

1. Ofrece un alto nivel de calidad sanitaria a los alimentos. 

2. Contribuye a consolidar la imagen y credibilidad de la empresa frente a los consumidores y aumenta la competitividad tanto en el mercado interno como en el externo. 

3. Contribuye a la reducción de costos y a disminuir sustancialmente la destrucción o reproceso de productos, lo que resulta en un aumento de la productividad. 

4. Genera ganancias institucionales; la autoestima e importancia del trabajo en equipo; ya que las personas involucradas pasan a un estado de conciencia, ganando autoconfianza y satisfacción de que la producción de alimentos se realiza con un alto nivel de seguridad. 

5. En el aspecto legal la implantación del sistema ARICPC facilita la comunicación de las empresas con la autoridad sanitaria, puesto que la empresa ha resuelto las premisas tales como: el cumplimiento de buenas prácticas sanitarias y el énfasis en el control del proceso garantizando la calidad sanitaria, que es el punto de encuentro de la responsabilidad del gobierno y la industria para proteger a la población del país. Actualmente la instrumentación del ARICPC únicamente es obligatorio en la industria procesadora de productos pesqueros; sin embargo existe la tendencia a convertirse en un requisito para toda empresa procesadora de alimentos. 

· Dificultades para su implantación 

1. Las creencias y valores arraigados en algunas empresas y personas, constituyen una de las barreras que dificultan el reconocimiento de la importancia de este sistema. Inercias operativas o en algunos casos, políticas corporativas reducen la importancia de la garantía de calidad. 

2. No considerar el costo de implantación del sistema y el tiempo en el que se empiezan a percibir los resultados. 

3. Las dificultades de identificar los puntos críticos de control y la identificación inadecuada de éstos, puede aumentar los costos de control y llevar a una falsa seguridad del producto por parte de la empresa y por eso es fundamental que los elaboradores del plan de ARICPC cuenten con los conocimientos adecuados para realizar un trabajo de calidad. 

4. La falta de personal capacitado para diseñarlo e implementarlo adecuadamente. 

· ¿Cómo y donde utilizar el sistema de ARICPC? 

1. El sistema ARICPC es aplicable a todo proceso de alimentos, desde la producción primaria hasta el consumo final, los principios que integran el sistema son aplicables a cualquier actividad relacionada con los alimentos, sin embargo, un plan de ARICPC es específico para un determinado proceso. 

2. Toda persona que participa en el proceso productivo debe estar involucrado en la implantación de los principios del sistema ARICPC y cuando el caso lo requiera en la elaboración de plan ARICPC. 

3. Otro aspecto importante es conocer con soltura y dominio los límites críticos que son los valores que separan lo aceptable de lo no aceptable, es decir es base de decisión. 

4. En función de donde afectan los riesgos y de los límites críticos, se establecen los Puntos Críticos de Control (PCC) que son las fases, procedimientos, operaciones o etapas en la producción de un alimento en el que se puede controlar un riesgo. 

5. Por otro lado, se han de considerar como medidas preventivas a cualquier actividad que pueda utilizarse para prevenir o identificar un riesgo o peligro; las acciones correctivas son aquellos procedimientos que se deben seguir cuando exista desviación en los límites críticos, los procesos de vigilancia (monitoría) periódicos permiten confirmar el cumplimiento de las especificaciones de proceso establecidas y realizar las mejoras pertinentes, una vez puesto en marcha el sistema. 

6. Finalmente los registros permiten al empresario demostrarse a sí mismo y a las dependencias reguladoras de alimentos, que la calidad y protección de alimentos se está realizando en el proceso productivo. Los registros constituyen el mejor respaldo de la empresa para probar las incidencias ocurridas, la aplicación de soluciones y las acciones determinadas conformando un marco histórico y marcando las tendencias. 

El ARICPC esta diseñado principalmente para concentrarse en las condiciones peligrosas que pueden existir en un producto o proceso, tales como contaminación, desarrollo o supervivencia de microorganismos, para eliminarlos y tener control sobre las demás etapas del proceso; sin embargo para lograr un cambio significativo en la seguridad de alimentos, el ARICPC requiere como soporte ciertas premisas, principalmente:

a. La naturaleza de los peligros, cuya eliminación o reducción a un nivel aceptable sea considerada como esencial para la producción de alimentos inocuos. 

b. La definición de dicho nivel aceptable, es decir, determinar un objetivo que conduzca a decidir la calidad de aceptable y que deberá gobernar el diseño del producto, del proceso y de las medidas de control. 

c. El valor de alcanzar la calidad sanitaria del alimento con respecto al costo de alcanzarla. 

MATERIALES Y REACTIVOS

MATERIALES

1. Guía de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos

3. Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994 8BIENES Y SERVICIOS. PRÁCTICAS DE HIGIENE Y SANIDAD PARA EL PROCESO DE ALIMENTOS, BEBIDAS NO ALCOHOLICAS Y ALCOHOLICAS.


REACTIVOS

METODOLOGÍA 

1. Seleccionar una empresa del sector productivo relacionado con la elaboración de alimentos como pueden ser:

· Leche y productos lácteos.

· Carnes y productos cárnicos.

· Pescados y mariscos.

· Cereales. 

2. Tomar como guía los documentos necesarios para la elaboración de un manual de Buenas Prácticas de Manufactura, como pueden ser:

· Guía de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos de la secretaria de salud

· Codex alimentarius (Requisitos generales para higiene de los alimentos)

Los aspectos que se tomarán en consideración son:

· Realizar un análisis de peligros

· Determinar los puntos críticos de control (PCC)

· Establecer los límites críticos.

3. Elaboración de una presentación para el análisis de resultados y retro alimentación con los demás equipos de trabajo.

4. Entregar por escrito el informe final de este manual.

PREGUNTAS.

1. ¿A que se le llama peligro en un proceso de producción de alimentos?

2. ¿Qué significa HACCP?

3. Mencione los siete principios básicos del sistema HACCP.

4. ¿A que se llama un plan HACCP?

5. Investigue la secuencia lógica para la aplicación de un sistema HACCP.


UNIDAD: Importancia de la calidad y la inocuidad alimentaria. 
.

OBJETIVO: comprender la importancia que tiene un PCP (programa de control de plagas en la inocuidad de los alimentos.

No. DE HORAS DE PRÁCTICA: 10
PRÁCTICA No. 12

ELABORACIÓN DE UN PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS PARA UNA INDUSTRIA ALIMENTARIA.

OBJETIVO 

que el alumno aplique los conocimientos adquiridos para la realización de un programa de control de plagas (PCP) que permita  la minimización de los riesgos y contaminación para obtener productos inocuos.

INTRODUCCIÓN

La definición de plaga es de lo mas ampliamente concebible, ya que implica considerar todo ser vivo indeseable para el ser humano , para los animales domesticos o para los animales que le representen un fin económico o benéfico. Entre las razones de rechazo a las plagas estan los daños que causan a las materias primas, producto terminado, instalaciones; ademas representan un gran peligro en la transmisión de enfermedades y la contaminación de laimentos por microorganismos, excreta, fragmentos de insectos, pelos, etc. El daño que puedan causar las lagas no sólo se limitan al producto sino tambien puede extenderse al material de envase, recipientes roidos o rechazados por razones sanitarias (excretas, presencia de insectos, pelos). Vale la pena resaltar que la pérdida de confianza por parte del consumidor en los procesadores de alimentos, que manejan alimentos con daños evidentes por plagas puede ser mucho mas dañina que cualquier otro factor por la imagen implícita de suciedad, negligencia, falta de órden y limpieza, que automáticamente se forja en dicha empresa. Un concepto importante en el control de plagas y que debe mantenerse siempre en la mente es que debe representar una acción preventiva.

MARCO TEÓRICO.

Aunque el término "insectos voladores" puede incluir a casi todos los insectos en alguna fase de su ciclo de vida, en el contexto de la industria alimentaria ha venido a significar diversas especies de moscas y avispas, y algunas polillas de los granos almacenados.

Los insectos voladores que se encuentran en los medios urbano e industriales son de muchos tipos, pero se acepta generalmente que los que se denominan plagas son los que:

· propagan enfermedades a través de la contaminación

· causan daños físicos

· se consideran molestos. 

LAS MOSCAS

Los insectos que más se asocian con la propagación de enfermedades en locales domésticos, industriales y comerciales son los voladores. Hay miles de especies sin embargo, son pocas las que tienen interacción con los humanos pero las que la tienen están entre las plagas más destructivas, propagando enfermedades a los humanos y animales, y también contaminando los alimentos.

LAS AVISPAS

Las avispas (también conocidas como chaquetas amarillas) se las considera simplemente molestas y no se las considera tan destructivas como las moscas, esto es una suposición peligrosa. Sus hábitos son tan asquerosos como los de las moscas y tienen la capacidad de ser portadoras de organismos patógenos al igual que ellas.

Las intoxicaciones alimentarias pueden ser causadas por dosis muy pequeñas de patógenos. Es más que probable que en estos casos hayan sido los insectos voladores los transmisores de la enfermedad.

CONTAMINACI0N

No todos los peligros de los insectos voladores provienen de las enfermedades. Los materiales y productos de embalaje pueden resultar invendibles cuando han sido contaminados por los insectos y sus excrementos. Aunque esto no supone un riesgo para la salud es sin embargo un factor económico importante.

EL CONTROL DE LOS INSECTOS VOLADORES

Antes de establecer una estrategia para el control de insectos voladores es fundamental la correcta identificación de la especie que se desea controlar. El establecimiento de medidas de control inapropiadas puede suponer una gran pérdida de tiempo por no haber identificado correctamente al insecto.

Una vez identificado el insecto, la clave para el control eficaz es la identificación de la fase o estadio más vulnerable dentro del ciclo vital del insecto.

Esto significa por ejemplo que no vale la pena desarrollar una estrategia de control para el estado de huevo de un insecto, si el insecto solamente permanece en el estado de huevo durante pocas horas. Las posibilidades de pillarlo en el momento correcto son tan remotas que no vale la pena intentarlo. Cuando se ha identificado el estadío o los estadíos vulnerables, es cuando se debe desarrollar la estrategia de control. Para las moscas los estadíos vulnerables que se deben considerar como objetivos para una estrategia de control son las larvas y los adultos.

CONTROL DE ADULTOS

Se puede considerar el control de adultos de dos maneras, empleando medidas químicas y medidas físicas. El tratamiento químico de las poblaciones de moscas adultas tiene bastantes limitaciones. Pueden haber ciertas situaciones cuando la presencia de grandes números de moscas adultas pueda requerir que se lleve a cabo una nebulización, pero no tiene demasiado objeto el empleo de insecticida para matar solamente unas cuantas moscas. Es un despilfarro y no es recomendable especialmente en áreas de preparación de alimentos y en establecimientos de comestibles. Los métodos físicos se dividen en dos categorías. Estas son, la exclusión y el atrapamiento.

ENFERMEDADES ASOCIADAS CON INSECTOS VOLADORES

La posibilidad de contaminación de los alimentos humanos con patógenos ha sido comprobada en numerosos experimentos. En el transcurso de ellos se ha encontrado que algunos agentes causantes de enfermedades pueden sobrevivir en las superficies exteriores del cuerpo de las moscas, particularmente entre los numerosos pelos. También sobreviven en su sistema digestivo y en la sangre. Los tipos de organismos a los que se refieren estos experimentos son: Salmonella, E. Coli., Klebsiella- Campylocbater, Streptococci - Chlamydia.

Además de las mencionadas, hay muchos hongos patógenos como Candida sp, Mucor sp, Aspergillus sp, etc., que son causantes de distintas enfermedades. La investigación muestra que las moscas pueden ser portadoras de todos ellos

MATERIALES Y REACTIVOS 

MATERIALES 
REACTIVOS

1. requisitos generales (Higiene de los alimentos del Codex alimentariuos.

2. Programa de control de plagas. Secretaria de salud.


METODOLOGÍA

5. Seleccionar una empresa del sector productivo relacionado con la elaboración de alimentos como pueden ser:

· Leche y productos lácteos.

· Carnes y productos cárnicos.

· Pescados y mariscos.

· Cereales. 

6. Tomar como guía los documentos necesarios para la elaboración de un PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS (PCP), como pueden ser:

· Guía de Análisis de Riesgos, Identificación y Control de Puntos Críticos de la secretaria de salud

· Codex alimentarius (Requisitos generales para higiene de los alimentos)

Los aspectos que se tomarán en consideración son:

· Realizar un análisis de peligros de contaminación por plagas.

· Clasificar el tipo de plagas de acuerdo al tipo de alimentos

· Establecer las medidas correctivas en la empresa.

7. Elaboración de una presentación para el análisis de resultados y retro alimentación con los demás equipos de trabajo.

8. Entregar por escrito el informe final de este manual.

PREGUNTAS

1. ¿A que se le llama plaga?

2. ¿Qué es un programa de control de plagas?

3. ¿cuáles son las principales plagas que afectan los alimentos en nuestra región’

4. ¿cuáles son los métodos mas importantes para el control de plagas en una industria de alimentos?

5. Escriba las ventajas que trae un programa de control de plagas.


UNIDAD: Legislación, normalización y certificación alimentaria.

. 

.

OBJETIVO: conocer la legislación existente en el área de la inocuidad de alimentos que nos permitan conocer los mecanismos de control para poder obtener alimentos mas inocuos que puedan ser consimidos con seguridad en el país y en el extranjero.

No. DE HORAS DE PRÁCTICA: 10
PRÁCTICA No. 13

IDENTIFICACIÓN DE LA LEGISLACIÓN EXISTENTE EN NUESTRO ESTADO PARA EL CONTROL DE ALIMENTOS FRESCOS Y PROCESADOS QUE PERMITAN OBTENER ALIMENTOS INOCUOS.

OBJETIVO 

Que el alumno identifique los organismos nacionales e internacionales encargados de controlar la inocuidad de los alimentos, así como obtener los requisitos necesarios para la producción, comercialización y consumo de alimentos 
INTRODUCCIÓN

Acciones realizadas por el Gobierno Federal
 Ante la situación de obtener alimentos inocuos, es un deber y una responsabilidad del Gobierno Federal, instituciones de investigación y agentes económicos involucrados directamente con la producción agroalimentaria, tomar medidas urgentes, claras y contundentes orientadas no sólo a mantener este importante mercado de exportación, sino a desarrollar un esfuerzo más amplio que garantice condiciones de mayor sanidad e higiene en el manejo y consumo de los productos agroalimentarios, sean éstos para el mercado nacional e internacional.
 

Lo anterior es indispensable ya que en México al igual que en los EE.UU., no hay una sola instancia gubernamental que regule los nuevos requisitos que permitan disminuir los factores de riesgo biológico, químico y físico, asociados a la cadena alimenticia producción, cosecha, procesamiento, distribución y consumo.
 

Al respecto, la Secretaría de Agricultura Ganadería y Desarrollo Rural (SAGAR), consciente de los riesgos que esta iniciativa pudiera tener para los productores hortofrutícolas nacionales que exportan hacia ese mercado, para la misma balanza comercial con ese país y para la población en general, se dio a la tarea de convocar a principios de 1998, a los representantes de los sectores público y privado para presentar una Propuesta de Estrategia que sobre Inocuidad Alimentaria habría de instrumentar el Gobierno Federal.
 Acuerdo Bilateral México-EE.UU.
 Así mismo, y con objeto de reforzar esta Estrategia, el 10 de junio de 1998 los Secretarios de Agricultura y Salud del país, firmaron con sus homólogos estadounidenses en el marco de la Reunión Binacional México-EE.UU., la "Declaración Conjunta sobre Inocuidad Alimentaria" en donde se establece el interés de ambos gobiernos en trabajar coordinadamente para lograr la inocuidad en todos los alimentos, tanto domésticos como importados y minimizar la incidencia de enfermedades asociadas al consumo de productos agroalimentarios.
 

Se estableció en una primera etapa a nivel Federal y en las 15 entidades en el país que se muestran a continuación, el Grupo Técnico de Trabajo sobre Inocuidad Alimentaria (G.T.T.I.A.).
MARCO TEÓRICO.

Durante los últimos dos años, los Poderes Ejecutivo y Legislativo de los EE.UU. han realizado diferentes acciones de carácter administrativo y presentado ante las instancias legislativas correspondientes, diversas iniciativas que les permita reformar el marco jurídico vigente en ese país en materia de inocuidad alimentaria. En este sentido, el Presidente Clinton anunció en mayo de 1997 una Iniciativa conocida como “Inocuidad Alimentaria del Campo a la Mesa”, de la cual, meses más tarde, emanó una iniciativa adicional que tiene como propósito “Asegurar la Inocuidad  de los Productos Hortícolas y Frutícolas Domésticos e Importados”. 
  
En este contexto, el 30 de Octubre de 1998  la Agencia de Alimentos y Drogas (FDA) publicó en el Diario Oficial de los EE.UU. (Federal Register), la “Guía Para Reducir los Riesgos Microbiológicos que logren la Inocuidad Alimentaria  en Frutas y Hortalizas Frescas”. Esta Guía, pretende ser una recomendación no obligatoria para los productores de frutas y hortalizas frescas de origen doméstico e importado. 
  
En la misma, se establecen controles y estándares a fin de reducir los factores de riesgo microbiológico asociados a la cadena producción, procesamiento, distribución y consumo, mediante la adopción de las Buenas Prácticas Agrícolas (BPA´s) y de Manufactura (BPM´s). Los riesgos en mención están asociados con factores tales como: 
  
1)    Calidad del agua. 
  
2)    Manejo de abonos, aguas negras y residuales. 
  
3)    Condiciones sanitarias y de higiene de los jornaleros agrícolas. 
  
4)    Infraestructura para sanidad e higiene en las unidades de producción y procesamiento. 
  
5)    Condiciones de transporte y empaque de los productos. 
  
Sin duda otras acciones importantes de la administración Clinton para fortalecer esta Iniciativa, lo han sido no sólo  la creación del “Instituto para la Investigación sobre Inocuidad Alimentaria”  (IIIA) en julio de 1998, sino también la instauración en agosto de ese mismo año, del “Consejo Presidencial sobre Inocuidad Alimentaria” (CPIA). 
  
El IIIA tiene como meta diseñar un Plan Estratégico a fin de coordinar la investigación pública y privada en esta materia. Por su parte el CPIA diseña un Programa Estratégico de cinco años que considere el rango completo de factores de riesgo asociados al consumo de alimentos tanto de origen doméstico como importados.
 

Para el financiamiento de esta Iniciativa, los EE.UU. destinaron durante los años fiscales 1998 y 1999 un presupuesto de $43 y 79 millones de dólares (mdd) respectivamente, y para el año fiscal 2000 se ha propuesto un incremento de 106 mdd.
 

Inocuidad y Calidad Alimentaria: El Nuevo Reto
El progreso tecnológico, el crecimiento económico y el incremento en el comercio internacional, han traído a los mercados una gran variedad de alimentos. 
 

Lo anterior requiere un mejor y más eficiente manejo a lo largo de la cadena producción-consumo en términos de inocuidad alimentaria.
 

Los países desarrollados han reforzado sus instrumentos de control, vigilancia, inspección y certificación para alcanzar la inocuidad alimentaria.
 

Inocuidad Alimentaria implica “la garantía de que el consumo de los alimentos no cause un daño en la salud de los consumidores”.
 

Además de tener implicaciones en la salud pública, la inocuidad tiene un impacto en la oferta, demanda, flujos comerciales, higiene y sanidad laboral, lo que repercute en los costos de la cadena.
 

De hecho, los consumidores de los países desarrollados con alto poder adquisitivo, están dispuestos a pagar el costo de un régimen regulatorio que garantice estándares más altos y minimice riesgos.
 

Por lo tanto, los consumidores exigen mayor vigilancia por parte de sus gobiernos para salvaguardar el abasto de alimentos inocuos, mediante la disminución de los siguientes factores de riesgo:
 

Aspectos Básicos de Inocuidad Alimentaria...
Hoy día las preocupaciones de los consumidores en los países desarrollados van más allá de los aspectos básicos de la inocuidad alimentaria.
 

En los debates públicos que se dan con el fin de regular las industrias agroalimentarias de esos países, juegan un papel preponderante aspectos tales como:
 

.......Concepto Amplio de Calidad
Es indispensable la intervención gubernamental a fin de garantizar que los productos agroalimenticios sean irreprochables en términos de inocuidad y que los consumidores tendrán la calidad por la cual pagaron.
 

Las regulaciones en materia de inocuidad y calidad alimentaria resultan necesarias por razones de salud pública y constituyen elementos fundamentales que permiten un funcionamiento eficiente de los mercados.
 

La percepción positiva que tengan los consumidores de que, los productos domesticos e importados son inocuos y de alta calidad, favorecen el comercio y aseguran una competencia justa con respecto a la calidad.
Metas de corto y mediano plazo
 

1999
Instrumentar el Programa Integral de Desarrollo Tecnológico para la Calidad Alimentaria (PIDTCA), el cual tiene como objetivo:

 

Garantizar que el consumo de los productos agroalimenticios no represente un daño para la salud de los consumidores e incrementar su competitividad y posicionamiento en mercados nacionales e internacionales.

 

2000
Adoptar el Programa Nacional para la Inocuidad y Calidad Alimentaria (PRONINCA).

 

Programa Nacional para la Inocuidad y Calidad Alimentaria (PRONINCA)
 

Paso 1. Estimación de la Infraestructura y Problemas de Inocuidad: 
Perfil del país
· Organización gubernamental Producción y consumo de alimentos 

· Importación y exportación de alimentos 

· Legislación Alimentaria 

· Información Epidemiológica 

· Recursos Humanos y Capacitación 

· Extensión y Asistencia Técnica 

· Educación y Participación pública 

 

Paso 2. Preparación de un Programa Nacional de Inocuidad
· Formulación de una Política Nacional de Inocuidad y un Plan de Acción. 

· Desarrollo y Actualización de la Legislación Alimentaria. 

· Fortalecimiento de los Sistemas de Control. 

· Promoción de Sistemas para Asegurar la Inocuidad en el Sector Alimentario (ej. HACCP). 

· Educación del personal que maneja los alimentos, en cuestiones sobre inocuidad alimentaria, de acuerdo con sus actividades de trabajo. 

· Investigación y recolección de información. 

 

Paso 3. Implementación de un Programa Nacional de Inocuidad Alimentaria
· Establecimiento de un Comité integrado por grupo de técnicos expertos. 

· Implementación de un proceso de consulta a través de la cadena agroalimentaria. 

· Colaboración y consulta con Centros de Investigación e Instituciones Académicas. 

Paso 4. Evaluación de las Actividades de Inocuidad Alimentaria
Los principales objetivos de un proceso de evaluación son establecer un enfoque tal que permita:

· Mejorar la administración y el desempeño; 

· Proveer e incrementar los servicios públicos necesarios; 

· Comunicar el valor de la inocuidad alimentaria; 

· Construir la confianza del público. 

Criterios para la evaluación de los Programas Nacionales de Inocuidad Alimentaria:

· Efectividad 

· Impacto 

· Eficiencia 

· Progreso 

· Adecuación 

· Relevancia 

MATERIALES Y REACTIVOS

MATERIALES

Plan 1999-2000 sobre Inocuidad Alimentaria (SAGARPA)
Análisis sobre las Implicaciones Comerciales en materia de

HIPERVÍNCULO "implicacionescomerciales.pdf"
 Inocuidad y Calidad /

|Alimentaria en el Contexto Internacional: Líneas de Acción Popuestas. (SAGARPA)



METODOLOGÍA.

1. Investigar en los diferentes organismos gubernamentales sobre la legislación en el área de inocuidad de los alimentos.

2. Conjuntar todos las leyes, reglamentos, programas etc. Con respecto al manejo, cosecha, comercialización de los alimentos.

3. Establecer los criterios de aplicación de cada una de ellas en el contexto regional.

4. Elaborar una presentación para la discusión de los resultados.

5. Elaborar el informe final.

PREGUNTAS.

1. ¿Por qué es importante realizar una legislación sobre la inocuidad de los alimentos?

2. ¿Cuáles son las principales normas nacionales que rigen la inocuidad de los alimentos?

3. ¿Cuales son las principales normas internacionales que rigen la inocuidad de los alimentos?

4. ¿Cuáles son los avances que hay en México con respecto a la inocuidad de los alimentos.

5. ¿cuál es la importancia de tratado de libre comercio en la inocuida de los alimentos en nuestro país?


UNIDAD: Importancia de la calidad y la inocuidad alimentaria. 
OBJETIVO:  Identificar los elementos necesarios para el control de los productos despúes de que han salido al merccado.

No. DE HORAS DE PRÁCTICA: 10

PRÁCTICA No. 14

IDENTIFICACIÓN DE LAS ESTRATEGIAS PARA LA TRAZABILIDAD DE LOS PRODUCTOS ALIMENTARIOS

OBJETIVO 

Que el alumno aplique los conocimientos adquiridos para la identificación de las estrategias de trazabilidad que existen en la industria alimentaria que permita conocer los controles que se deben implementar para dar seguimiento a los alimentos.

INTRODUCCIÓN

La rastreabilidad es un principio general, aplicable a la gestión de riesgos de todos los alimentos, independientemente de que se hayan obtenido por diferentes procesos.

Desde los años cincuenta, los consumidores en europa se han acostumbrado a disponer de alimentos baratos pero con condiciones de higiene garantizadas. En los años ochenta y noventa, una serie de episodios provocaron no sólo la alarma sino también la pérdida de confianza del público en el cometido de los productores y el Gobierno dentro de la cadena de aprovisionamiento alimentario. Las fábricas de piensos animales, la producción ganadera, los mataderos y el uso o descarte de subproductos animales sufren ahora controles de una rigidez inconcebible antes de que se identificara la encefalopatía espongiforme bovina (EEB) a finales de los ochenta. La rastreabilidad se ha convertido en una cuestión de gran importancia para los consumidores y, por delegación, para los numerosos minoristas que abastecen el mercado. Los minoristas han organizado la cadena alimentaria de forma que sea posible garantizar y controlar por auditoría el máximo nivel de calidad. También han descubierto que pueden obtener ventajas comerciales de algunos factores ligados a la obligación de comprobar el origen de los alimentos. Por otra parte, con el fin de conseguir la mayor cifra de ventas posible en un mercado deprimido, los propios colectivos de productores han desarrollado múltiples dispositivos de garantía de calidad.

MARCO TEÓRICO

Importancia de la rastreabilidad para la salud pública y la protección del consumidor.

Desde los años ochenta, la cuestión de la inocuidad y la calidad de los alimentos viene suscitando creciente inquietud tanto en las administraciones como entre los consumidores. La rastreabilidad de los animales y sus derivados ha ido cobrando importancia a medida que el consumidor perdía el control directo de la producción y la venta de alimentos. Los sistemas de rastreabilidad de productos, que requieren de una cadena transparente de controles para conservar la credibilidad y ejecutar cabalmente las funciones de transferencia de información, comprenden dos grandes bloques, a saber: un sistema único de identificación; y un mecanismo creíble y verificable para preservar la identidad de los ejemplares a lo largo de la cadena alimentaria.

Los sistemas de rastreabilidad pueden subdividirse en cuatro categorías, según se apliquen al país de origen, al minorista, al industrial o a la identidad del animal desde la granja hasta el punto de venta. Aunque los ordenadores y el tratamiento electrónico de los datos pueden incrementar la rapidez y exactitud de los procesos de obtención y tratamiento de información, hay una serie de criterios comunes de elaboración que deben aplicarse con independencia del sistema de tratamiento de datos del que se trate. A medida que las tecnologías de gestión de datos vayan abaratándose y ganando en potencia, se multiplicarán las exigencias en materia de rastreabilidad de productos. 

MATERIALES Y REACTIVOS

MATERIALES .

1. Normas Oficiales Mexicanas

2. Codex alimentarius




METODOLOGIA.

1. Seleccionar una empresa del sector productivo relacionado con la elaboración de alimentos como pueden ser:

· Leche y productos lácteos.

· Carnes y productos cárnicos.

· Pescados y mariscos.

· Cereales. 

2. Tomar como guía los documentos necesarios para la elaboración de un PROGRAMA DE RASTREABILIDAD en alimentos.

Los aspectos que se tomarán en consideración son:

· Clasificación del alimentos.

· Fuentes de materias primas utilizadas

· Forma de producción.

· Tipo de almacenamiento.

· Forma de comercialización.

· Control de distribución del producto

3. Relacionar los aspectos anteriores con la normatividad correspondiente. (Normas oficiales, Codex, etc.)

4. Elaborar una presentación para el análisis de resultados e intercambio de ideas con los demás equipos.

5.  Entrega del informe final.

PREGUNTAS.

1. ¿En que consiste la rastreabilidad de los alimentos?

2. ¿cuáles son los aspectos mas importantes que se deben tomar en cuenta para realizar un programa de rastreabilidad en la cadena alimentaria.

3. ¿cuáles son las principales enfermedades adquiridas por los alimentos?

4. ¿en que tipo de alimentos debe ser mas estricto la aplicación de rastreabilidad.

5. En que parte de la cadena alimentaria es necesario poner mas interes en la rastreabilidad de alimentos
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