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INTRODUCCION

Los Mercados actuales cada dia son méas rigurosos con la calidad de los productos que se
comercializan; por lo cual es necesario ejecutar una serie de mejoras a través de toda la
cadena agroalimentaria, desde la produccién primaria, en la transformacion, elaboracion,
almacenamiento, manipulacion y preparacion hasta la distribucion.

Las Buenas Préacticas de manufactura son normas béasicas que las industrias y productores
de alimentos deben adoptar para garantizar la inocuidad del producto y minimizar los
riesgos que conlleven posibles enfermedades del consumidor.

El andlisis de riesgos microbioldgicos es un procedimiento que se viene adelantando en la
industria de alimentos que consta de tres componentes: evaluacion de riesgos, gestion de
riesgos, y comunicacion de riesgos, su objetivo es garantizar la proteccion de la salud
publica. Con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos (FAO, 2002) utiliza los
programas  prerrequisitos que son el sustento para realizar un disefio de una
implementaciéon de Sistema HACCP, basado en la legislacién colombiana y el Codex
Alimentarius.

La metodologia del sistema HACCP se basa en la prevencién, en vez de la inspeccion y la
comprobacion del producto final. Esto elimina revisiones a productos terminados y reduce
costos, por la obtencion de menos producto no conforme con las especificaciones. Este
sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el
consumidor. Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del sistema
HACCP conlleva otros beneficios como: un uso mas eficaz de los recursos, ahorro para la
industria alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los
alimentos.

Este documento contiene un analisis de riesgos, elemento clave para asegurar normas,
directrices y otras recomendaciones en relacion con la inocuidad alimentaria. La evaluacién
de riesgos microbiologicos se lleva a cabo utilizando un enfoque estructurado como el
descrito, buscamos revisar y profundizar mas en las fases del andlisis del riesgo
focalizandonos en el caso de intoxicacion alimentaria estafilocdcica. A pesar de que este
documento se centra en la evaluacion de riesgos microbiologicos, también desarrollaremos
un plan HACCP el cual nos encamine a una pertinente elaboracion industrial de
canelones de verdura el método puede aplicarse también en otras clases de peligros
bioldgico.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la localidad santafecina de Las Rosas, se presenta una intoxicacion alimentaria en un
namero no determinado de personas luego del consumo de canelones de verduras en un
local comercial, convirtiendose esta en un problema de salud publica, por lo cual el
establecimiento hace la debida denuncia antes los entes de control para que realicen las
debidas inspecciones.

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) constituyen un importante
problema de salud publica. Son provocadas por el consumo de alimentos contaminados con
microorganismos, por la inadecuada preparacion y manipulacion. Y no contar o tener
debilidades en sus programas pre-requisitos.

De acuerdo a la inspeccion realizada por los entes de control al establecimiento donde se
preparan los canelones de verduras se establece que este se encuentra involucrado en una
intoxicacion alimentaria por S. aureus, este microorganismo después de las pruebas
realizadas se encuentra presente en restos de los alimentos consumidos y en los
manipuladores por lo que se hace necesario corregir estas debilidades, ya que de seguir
presentandose podria perder la credibilidad de los consumidores y llegar hasta el punto del
cierre definitivo.

Para controlar las debilidades presentadas en la elaboracién de los canelones y asegurar la
inocuidad y evitar las intoxicaciones alimentarias se debe implementar la estrategia de un
analisis de riesgo microbiol6gico para los procesos de elaboracién de los canelones de
verduras

¢Cémo implementaria un analisis de riesgo microbioldgico en el local comercial donde se
elaboran los canelones de verduras para asegurar la inocuidad y ofrecer productos de
calidad?



2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo general

Desarrollar el analisis de riesgo como herramienta de la gestion de la inocuidad alimentaria
con el fin de aplicar medidas que garanticen un control eficiente, por medio de la
identificacion de puntos criticos donde se puede controlar peligros fisicos, quimicos y
bioldgicos.

2.2 Objetivos especificos

v' Identificar los microorganismos patégenos presentes en los canelones, para determinar
medidas reglamentarias de control de acuerdo a los resultados de la evaluacion del
riesgo.

v" Identificar las condiciones bajo las cuales la S. aureus puede producir enterotoxinas en
los alimentos, generando un brote de ETA, con el fin de establecer medidas de control y
prevencion en la seguridad alimentaria.

v" Elaborar un plan HACCP aplicado al estudio de caso del centro comercial que permita
realizar la rastreabilidad del proceso y que de igual manera asegure el cumplimiento de
las normas vigentes.

v Disefiar una entrevista como estrategia de comunicacion del riesgo a un experto que
indique cual es el conocimiento que tiene acerca del tema de interés.



3. JUSTIFICACION

En un Local comercial en la localidad Santafecina de las Rosas se encuentra ubicada una
microempresa dedicada a la elaboracion de canelones de verduras, la cual se encuentra
involucrada en un brote de ETA por Staphylococcus aureus como resultado de las
debilidades en sus programas prerrequisitos y BPM, debido a esto se hace necesario realizar
un andlisis de riesgo microbiologico en el establecimiento elaborador.

Con el analisis de riesgo se busca aplicar medidas que garanticen un control eficiente, por
medio de la identificacion de puntos o etapas donde se puede controlar peligros fisicos,
quimicos o bioldgicos, este sistema tiene base cientifica, es sistematico de evaluar riesgos
asociados a la presencia de peligros en los alimentos para facilitar la adopcion de decisiones
en materia de gestion de riesgos y su comunicacion. y garantiza la inocuidad de los
alimentos, la implementacion del analisis del riesgo, estimula mayor compromiso de los
manipuladores de alimentos y garantiza su inocuidad, puede aplicarse en todas las fases de
procesamiento de los alimentos, desde las primeras etapas de la produccion hasta el
consumo, para controlar y documentar la produccion segura de los alimentos, Para evaluar
los riesgos e identificarlos y valorar cualitativa y/o cuantitativamente sus efectos
perjudiciales para la salud humana.

La importancia de la aplicacion de esta estrategia en la elaboracion de este trabajo nos
permite profundizar como ingenieros de alimento los conocimientos acerca del andlisis del
riesgo para aplicarlos a los procesos de produccion y control de la inocuidad alimentaria



4. ANALISIS DEL RIESGO

Es un proceso basado en un analisis cuidadoso, bien estructurado basado en la informacion
cientifica acerca del problema de riesgos potenciales a la salud humana y al medio
ambiente. Las fases que comprende el analisis del riesgo son 3 Evaluacion del riesgo,
Gestion del riesgo, y Comunicacion del riesgo. (Riesgos, La, & Alimentos, 2005)

4.1 Evaluacion de Riesgos

Es la primera fase del analisis del riesgo donde se lleva acabo La caracterizacion
sistematica y cientifica de los efectos potenciales adversos a la salud humana o al medio
ambiente debido a agentes o actividades con riesgo.

4.1.1 Identificacion del Peligro
La identificacion de los agentes biol6gicos, quimicos y fisicos capaces de causar efectos
adversos para la salud y que pueden estar presentes en un alimento o grupo de
alimentos en particular.

4.1.2 Evaluacién del Posible Riesgo Microbioldgico
Se deben identificar los agentes que puedan perjudicar la salud de las personas que
consumieron alimentos como canelones con relleno de verdura, sin cocinar, en el local
comercial de comidas preparadas, y que ocasiono una intoxicacién alimentaria
estafilocdcica Brote de ETA por Staphylococcus aureus (S. aureus). (Brizzio, Tedeschi,
& Zalazar, 2011)

Se identifica la presencia de la bacteria Staphylococcus aureus (S. aureus)

4.1.3 Descripcion

El Staphylococcus aureus es una bacteria anaerobia que se encuentra frecuentemente en
alimentos crudos o cocidos de origen animal, no utiliza oxigeno en su metabolismo, es
capaz de producir coagulasa y catalasa, se considera un patégeno con gran potencial
para causar multiples infecciones en el ser humano y en los animales.

4.1.4 Caracteristicas del Staphylococcus Aureus

4.1.4.1 Taxonomia y morfologia

El género Staphylococcus, pertenece a phylum Firmicutes, clase Il Bacilli, orden I
Bacillales, familia VIII Microcococeae, y tiene cerca de 38 especies Solamente 18
especies de Staphylococcus, han sido reportadas de importancia en alimentos.



S aureus es una bacteria con morfologia microscopica tipica de cocos Gram positivos
agrupados en racimos de tamafio entre 0,5 a 1,5 um, no esporulada. (Evaluaci, 2005)

4.1.4.2 Fisiologia

Parametros de crecimiento de S. aureus

" Crecimiento de S. aureus
Parametros

Optimo Rango
Temperatura (-C) 37 7 -48
pH 6-7 4 -10
0,83 - =0,99"
A 0,38 0,90 - > 0,99%
NaCl (%) 0 0-20
Potencial redox (E,) (mV) >+ 200 <-200- >+ 200

Atmadsfera Aerobia Anaerobia
Aerobico; * Anaerdbico

Fuente: FSAI, 2005

4.1.4.3 Enterotoxinas estafilococicas (SE)

El principal factor de virulencia de Staphylococcus spp. Involucrado en la IAE es la
produccién de enterotoxinas termorresistentes. El S. aureus produce cinco toxinas tipicas:
SEA, SEB, SEC, SED y SEE varian generalmente desde 5 - 10 minutos a 121°C hasta
varias horas a 180°C. La SEB a un aw de 0,99 tiene un D149 de 100 minutos. Las SE no
son producidas a temperaturas menores de 10°C, su rango de produccidn se encuentra entre
10 a 48°C con un éptimo de produccion entre 40 y 45°C.

La produccién de la SE puede darse con una aw de 0,85 a > 0,99. Una aw reducida tiene
menos efectos sobre la produccion de SEA y SED que sobre la produccién de SEB y SEC

(27). En general, no hay
. Produccién de toxina .
Parametros Optme Rango produccion de SE a una
Timperaiurafc) 4?-35 4153-%36 concentracion mayor de
P - V=4 .
12% 0o 085 > 090" de sal (cloruro de sodio,
i : 0,90- > 0,99 . .
NaCl) e 5 T (Unidad de Evaluacion
de Potencial redox (Ex) (mV) >+200 <-100->+200 Riesgos para la
Atmosfera Aerabia (5 - 20% oxigeno disuelto) Aerabia - anaerobia .
"Aerdbico; ~ Anaerdbico Inocuidad de los

Alimentos, 2011)

Parametros de produccion de toxina de S. aureus



Fuente: FSAI, 2005

4.1.4.4 Métodos de Deteccion del Microorganismo y su Toxina

En Colombia se detecta el Staphylococcus coagulasa positiva por medio de recuento en
placa y confirmacion con prueba de coagulasa.

Es recomendable la deteccion y cuantificacion de la SE producida por las cepas aisladas ya
gue como se ha mencionado, existen cepas no productoras de coagulasa ni termonucleasa
que son enterotoxigenicas. (Unidad de Evaluacion de Riesgos para la Inocuidad de los
Alimentos, 2011)

4.2 Caracterizacion del Peligro
Se determina la presencia agentes bioldgicos, quimicos y fisicos que puedan estar presentes

en los alimentos, vy se le realiza la evaluacidn dosis — respuesta (Riesgos, La, & Alimentos,
2005)

4.2.1 Analisis microbiologicos

Para la identificacion de S. aureus es necesario utilizar algunas pruebas bioguimicas y
medios de cultivo especiales que permitan su facil determinacion. Esta identificacion se
basa en las enzimas y las toxinas que produce el microorganismo. Aprovechando estas
caracteristicas se han disefiado medios para aislar esta bacteria, que son Baird-Parker, agar
salado manitol, agar estafilococos N° 110, agar DNAsa. (Zendejas, Avalos, & Soto, 2014)

4.2.2 Incubacion y Sintomatologia

La IAE resulta del consumo de alimentos en los que S. aureus se ha multiplicado hasta
alcanzar niveles que producen SE y puede ser el resultado de combinaciones de maltiples
toxinas, los sintomas de la IAE pueden ser algunos de los siguientes: naduseas, dolor
abdominal, emesis, diarrea y postracion. En los casos mas graves se puede presentar
cefalalgia y shock. La intensidad de los sintomas depende de la cantidad de alimento
contaminado ingerido, de la concentracion de la toxina y de la susceptibilidad individual, la
cual esta mediada por la edad y el estado inmunoldgico de la persona. El tratamiento es
basicamente hidratacion. La IAE, al ser una enfermedad auto-limitante se recupera en un
plazo de dos dias y el periodo de incubacion varia entre 0,5 a 8 horas. (Unidad de
Evaluacion de Riesgos para la Inocuidad de los Alimentos, 2011)

4.2.3 Dosis — Respuesta

Segun la literatura cientifica internacional para la dosis de la toxina estafilocdcica necesaria
para que un individuo presente IAE, la concentracion que debe ser ingerida no se ha
definido especificamente. Sin embargo, como referencia se asume un rango de 0,1 — 1,0
Mg/kg. Estos niveles de toxina se alcanzan cuando se tiene una poblacion de S. aureus
enterotoxigeénicos = 105 UFC/g



Como se puede observar en la Electroforesis, se identifico que tanto el manipulador uno y
dos mas los canelones crudos y cosidos presentaron similitud en la técnica PCR, dando
como positivo para S aureus.

La Norma establece un limite maximo de 105 UFC/g de alimento para que éste pueda ser
consumido. Los recuentos de S. aureus coagulasa positivo fueron superiores al05 UFC/g
de alimento.

Owge n Caties Pabin Porntam
rrca Lkt

Manipulador 1
Carmiornes coodo

Canelone s crudos

Fuente: Revista

P ' ) = Argentina de
Microbiologia (2011)

Maniputador 3

Figura 2. Patrones de Smal-PFGE y dendrograma de los aislamientos de S.
aureus recuperados de los canelones y de los manipuladores Calle 1: aislamiento
recuperado de manipulador 1; calle 2: aislamiento recuperado de canelones co-
cidos; calle 3: aislamiento recuperado de canelones crudos; calle 4: aislamiento
recuperado de manipulador 3.

4.2.4 Diagnéstico de la enfermedad
Internacionalmente, el diagnostico de IAE es confirmado generalmente por al menos una de
las técnicas que se presentan en la siguiente tabla.

Fuente: FSAI, 2005

4.3. Evaluacion de la Exposicion
Es la evaluacion cualitativa y/o cuantitativa del nivel de ingesta del agente microbioldgico

presente en el alimento
. Técnica Fuente
(Rlesgo& a. Recuento mayor o igual a 10° UFC 5. aureus/g de alimento implicado La, &
b. Deteccion de enterotoxina en alimento implicado -
c. Aislamiento de S. aureus del mismo fagotipo a partir de deposicién o (6,12) Allmentos,
2005 vomito de dos o mas personas enfermas
) a. Recuento = 10° UFC/g S aureus coagulasa positiva en heces o

vémito, 6, recuento = 10° UFC/g S. aureus coagulasa positiva en

restos del alimento sospechoso (11)
b. Deteccion de enterotoxina en heces, vomito o restos del alimento

sospechoso




4.3.1 Evaluacion de la ingesta

Las personas que se vieron afectadas por el consumo de los canelones de verdura, en un
local comercial de comidas preparadas, en lo cual se identificaron a 5 personas de las cuales
se afectaron, y que ocasiono una intoxicacion alimentaria estafilocdcica Brote de ETA por
Staphylococcus aureus (S. aureus) como consecuencia del almacenaje y manipulacion
inadecuados de esos canelones.

4.3.2 Habitos de consumo

Dentro de los hébitos alimenticios que presentan los clientes del local comercial, se tiene
como base el consumo de las comidas preparadas diariamente en este local como los
canelones con relleno de verdura el cual fue consumido el dia de la ocurrencia del brote;
razon por la cual se presume que estan relacionados con la ingesta en horas del almuerzo, el
cual podria estar compuesto de (masa tipo crépe y relleno de picadillo de verdura
sazonado) elaborados en el establecimiento y listos para consumir. Este alimento fue
adicionado con salsas y crema.

4.3.3 Resultados basados en el andlisis de laboratorio a los alimentos ingeridos.

Para el caso en estudio se realiz6 un andlisis microbioldgico del alimento y de los
manipuladores en la blsqueda de algin tipo de microorganismo, mediante técnicas
sencillas y accesibles que permiten evaluar: El potencial de contaminacion por S. aureus.

4.3.4 Evaluacion del riesgo microbioldgico que se presenta situacion actual de la gestion de
calidad.

En este caso lo que favorecid la presencia S. aureus, fue el manipulador quien ya era
portador del microorganismo y que, al momento de la manipulacién del alimento, contagio
el mismo, produciendo la contaminacion del alimento, trasmitiendo la enfermedad a los
comensales, los cuales pasado 3 horas de haber ingerido el alimento presentaron los
primeros sintomas, estos fueron identificados como diarrea, nauseas y vomitos.

Dado lo anterior se establece que los factores relacionados para que se presente un caso de
S. aureus

v" No se mantienen condiciones de higiene en los manipuladores como el frecuente
lavado de manos antes, durante y después del proceso de elaboracion de alimentos

v El producto contaminado se presenta en la fase de amasado de crep ya que este
proceso es donde se tiene mas contacto con las manos y uiias.

4.3.5 Minimizacién del riesgo de ETAS en la poblacion.

El tiempo de generacion de la bacteria S. aureus es 20 minutos. Esta bacteria tiene un
crecimiento muy rapido de tal manera que a partir de una sola célula se obtienen al cabo de
8 horas (8 x 60 = 480 minutos; 480: 20 = 24 generaciones; 224 = 2 x 106 células) 2
millones de células. (Santos, 2005)



Esta misma bacteria al cabo de dos dias como es el caso de estudio de los empleados
enfermos de la factoria se habria multiplicado hasta 2,2 x 1043 células

v El local comercial debe cumplir con todos los requisitos reflejados en el acta de
inspeccion sanitaria de los organismos de control, en los cuales se encuentra una
calificacion de 0, y 1, para lograr minimizar el riesgo de ETAS en la poblacion a la
cual ellos le suministran algun tipo de producto.

v El local comercial deberd aplicar los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos del Codex, los Cddigos de Practicas del Codex pertinentes y la
legislacion correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos.

Una vez cumpla con los principios del Codex podré Establecer el Sistema de HACCP
basado en los siete principios.

Establecer un sistema de documentacién sobre todos los procedimientos y los registros
apropiados para estos principios y su aplicacion. (Fundacion Vasca para la Seguridad
Agroalimentaria, 2013)



4.4 Caracterizacion del Riesgo

“Representa la integracion de las determinaciones resultantes de las fases anteriores a fin de
obtener una estimacion del riesgo, proporcionando una estimaciéon cualitativa y cuantitativa
de la probabilidad y gravedad de los efectos adversos que podrian presentarse en una
poblacién dada. El resultado final es la estimacion o prediccion de enfermedades asociadas
con un microorganismo particular.”

4.4.1 Solucidn estudio de caso:
Durante la inspeccion y control sanitario en el local comercial se presentan parametros
Importantes que contribuyen a garantizar la inocuidad de los productos fuera de control, por

Lo cual es necesario que se cree una conciencia y cultura de higiene, y que se cumpla
cabalidad la normatividad vigente.

A continuacion, se presentan los resultados de la correspondiente inspeccion:
Porcentaje de Cumplimiento Resultado Inspecciéon
Sanitaria

m Cumple Totalmente = Cumple Parcialmente No Cumple

SISTEMA DE CALIFICACION
Puntaje Concepto Porcentaje
2 puntos Cumple totalmente 100%
1 puntos Cumple parcialmente 50%
0 puntos No cumple 0%

Para determinar los factores de riesgo de adquirir ETA en el local comercial objeto de este
estudio, se cuantifico el porcentaje de cumplimiento de BPM en los sitios donde se
expenden alimentos y se evalud el estado microbioldgico de alimentos, agua, superficies,
equipos, ambientes, ufias y dedos de los manipuladores. Los resultados se graficaron
obteniendo el perfil sanitario de cada establecimiento y los resultados de los anélisis
microbiologicos se compararon con las normas nacionales e internacionales vigentes.

4.4.2 Realizando la sintesis se presenta el puntaje obtenido en el acta de visita:
1. Capitulo instalaciones fisicas (2/6) --- 33,3%
2. Capitulo instalaciones sanitarias (1/4) ---- 25%
3. Capitulo personal manipulador de alimentos (0/6) ---- 0%



Capitulo condiciones de saneamiento (0/4) ---- 0%

Capitulo manejo y disposicién de residuos liquidos (0/2) --- 0%

Capitulo Manejo y disposicion de residuos sélidos (basuras) (0/2) --- 0%
Capitulo limpieza y desinfeccion (0/4) ------ 0%

Capitulo control de plagas (0/2) ---- 0%

Capitulo condiciones de proceso Yy fabricacion (10/30) ---- 33,3%

10 Capitulo condiciones de aseguramiento y control de calidad (2/8) --- 25%
11. Capitulo condiciones de acceso a los servicios de laboratorio (0/4) ---- 0%
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Demostrando asi, que los puntos mas criticos con un 0 % de aceptacion; y en los que se
presenta menos puntos fueron:

Capitulo personal manipulador de alimentos

Capitulo condiciones de saneamiento

Capitulo manejo y disposicion de residuos liquidos

Capitulo Manejo y disposicion de residuos sélidos (basuras)
Capitulo limpieza y desinfeccién

Capitulo control de plagas

1. Capitulo condiciones de acceso a los servicios de laboratorio

RNoak~wN

Correspondiente al estudio de la naturaleza de la S. aureus, se logra detectar los puntos
criticos en los que pudo haber presentado la contaminacion por este m.o.

v' Que no se presentaron las correctas practicas higiénicas de limpieza y
desinfeccion

v Durante el proceso no se presento, un correcto uso de las temperaturas.

v’ La falta de conocimiento de los manipuladores de las correctas practicas de
BPMs para evitar contaminacion por contacto.



Seleccionando estos como los puntos con un mayor porcentaje de riesgo, ya que no se
cumple con ninguno de estos parametros, durante su evaluacion. Demostrando de esta
forma un producto de alto riesgo, ya que no presenta las practicas correctivas frente a las
falencias.

Severidad: La severidad se calcula, teniendo en cuenta el numero de casos y
hospitalizaciones que se produjeron durante un periodo de tiempo determinado.

Se entrevistaron 5 individuos, de los cuales 4 cumplieron con la definicion del caso (86%).

v Se hospitalizaron 4 personas (86%).
Lo cual realizando una equivalencia nos daria una severidad seria

MATRIZ 2. (Tomado Matriz de HACCP, Chile.)
NIVEL DE RIESGO: 16-1:  Alto; 16- 7 / Medio; 6-3 / Bajo; 2-1
GRAVEDAD

Muy Serio 4 Muerte / Incapacidad permanente
Serio 3 Enfermedad sin incapacidad
Moderado 2 Enfermedad leve

Menor 1 Sin lesion

OCURRENCIA

2 Veces al afio

1 vez al afio

1 vez cada 3 afios
1 vez cada 5 afios

PN wWwhs

Clasificacion del riesgo (alto, medio, bajo)

4.4.3 Riesgo medio

Partiendo de la teoria se dice que cualquier alimento perecedero poco acido puede
constituirse en un medio potencial peligro para la salud al realizarse una manipulacién
incorrecta del producto, este desarrolla una ETA y la velocidad de manifestacion de la
misma dependera de la cantidad y el tipo de microorganismo presente en la porcion de
alimento ingerido. (Dra. & Diaz, n.d.)

De acuerdo acta de inspeccion sanitaria en lo referente al numeral 7. Capitulo Limpieza y
desinfeccidn el local comercial presenta una calificacion de cero en el item relacionado con
los registros inspeccidn, limpieza y desinfeccion periddica en las diferentes areas, equipos,



utensilios y manipuladores. Local comercial no cumple con lo anterior, razon por la cual el
riesgo que se presenta es alto.

En lo relacionado a las operaciones de fabricacion estas no se realizan en forma secuencial
y continua de manera que se producen retrasos indebidos que permitan la proliferacion de
microorganismos o la contaminacion del producto, otro factor mas para que el riesgo sea
alto. Aqui se expone al riesgo de contaminacion de los alimentos procesados estos pueden
contaminarse a través de la contaminacion cruzada. (Dra. & Diaz, n.d.)

PRODUCTO/ Evaluacién de Gravedad y Ocurrencia

RESULTADOS PELIGRO " _ : Nivel
POTENCIAL | Gravedad | Ocurrencia | Riesgo

Canelones de verduras
De acuerdo a la | Microbiologico :
informaciéon  que se

obtuvo en los resultados e  Staphylo

de laboratorio, en sus coccus 3 2 3 MEDIO
andlisis bacteriolégicos aureus

de las muestras de

canelones de verduras S. aureus

tomadas en el local Enteroinvasiv

comercial fueron a

positivas para un tipo de
cepa entero patogénicas
de S. aureus Se realizé
el aislamiento y
deteccibn de entero
toxinas de S. aureus las
cuales representan un
alto riesgo para la salud
de los consumidores
convirtiéndose asi en un
problema de  salud
publica tal como quedd
evidenciado en el brote
de ETA expuesto en el
caso 1.

Fuente: (Salud, 2003)

Finalmente podemos concluir que el sistema de calidad que maneja el centro comercial no
es efectivo, ya que el simple hecho de no llevar control, trazabilidad y limpieza en sus
procesos permiten que se comentan errores que expongan un peligro de ETA inminente
ante la comunidad, aun que para este caso en particular el nivel del peligro fue medio la
exposicion es alta si como se evidencio no se lleva adecuado control y se hace seguimiento
a los procesos y al personal como tal.




5. GESTION DEL RIESGO
Proceso por medio del cual se aplica las posibles medidas reglamentarias de control de

acuerdo a los resultados de la evaluacion del riesgo. La gestion de los riesgos
microbiologicos es un proceso dindmico, con aportaciones de datos y parametros sobre la
adopcion de decisiones susceptibles de modificarse con el paso del tiempo.

A continuacion se describen la normatividad legales para la implementacion de un plan
HACCP

5.1 Codex

El Codex Alimentarius, o codigo alimentario es un conjunto de normas, directrices y
codigos de practicas aprobadas por la comisién de Codex Alimentarius. La comision
conocida también como CAC contribuye el elemento central del programa conjunto
FAO/OMS sobre normas alimentarias y fue establecida por las FAO y la organizacion
mundial de la salud (OMS) con la finalidad de proteger la salud de los consumidores y

Promover practicas leales en el comercio alimentario. Las normas del Codex garantizan que
los alimentos sean saludables y puedan comercializasen.

5.2 Ley 09 de 1979

La Ley 09 de 1979, es una ley creada por el Congreso de la Republica de Colombia, por la
cual se dictan medidas sanitarias que sirvan de base a la disposiciones y reglamentaciones
necesarias para preservar, restaurar y mejorar las condiciones sanitarias en lo que relaciona
a la salud humana, esta ley enmarca el control sanitario de los usos del agua, salud
ocupacional, saneamiento de edificaciones, alimentos, droga, medicamentos, cosméticos y
similares, vigilancia y control de epidemiologia, desastres, articulos de uso domésticos y
vigilancia y control.

5.3 Decreto 3075/97

El decreto 3075/97 regula todas las actividades que puedan generar factores de riesgo por el
consumo de alimentos y es aplicado a todas las fabricas y establecimientos donde se
procesan alimentos, equipos y utensilios, personal de alimentos, desde la fabricacion de un
producto hasta su comercializacion, para el consumo humano, este decreto enmarca las
condiciones de higiene en la fabricacion de alimentos, edificios e instalaciones, equipos y
utensilios, personal manipulador de alimentos, requisitos higiénicos de fabricacion,
aseguramiento y control de la calidad, saneamiento, almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion, restaurantes y establecimientos de consumo de alimentos,
vigilancia y control, registro sanitario, vigilancia sanitaria, medidas sanitarias de seguridad,
procedimientos y sanciones entre otros.

5.4 Decreto 60/2002
El Decreto 60/2002 promueve la aplicacion del sistema de analisis de peligros y puntos de
control criticos — HACCP en las fabricas de alimentos como un método de aseguramiento



de la inocuidad de los alimentos y establece el procedimiento de certificacion, este se
enfoca en cumplir con las buenas précticas de manufactura establecidas en el decreto 3075
de 1997 y la legislacion sanitaria vigente, para cada tipo de establecimiento, un programa
de capacitacion dirigido a los responsables de la aplicacion del sistema HACCP que
contemple aspectos relacionados con su implementacion y de higiene en los alimentos,
programa de mantenimiento preventivo de areas, equipos e instalaciones, programa de
calibracion de equipos de medicion un programa de saneamiento que incluya el de plagas
(artropodos y roedores), limpieza y desinfeccidn, abastecimiento de agua, manejo y
disposicion de desechos solidos y liquidos, control de proveedores y materias primas
incluyendo parametros de aceptacion y rechazo, Planes de muestreo; de materias primas y
producto terminado.

5.5 Resolucion 2674/2013, establece los requisitos sanitarios que deben cumplir las
personas naturales y/o juridicas que ejercen actividades de fabricacion, procedimiento,
preparacion,

Envase, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos vy
materias primas de alimentos y los requisitos para la notificacion, permiso o registro
sanitario de los alimentos, segun el riesgo en salud publica, con el fin de proteger la vida y
la salud de las personas.

5.6 La Resolucion 4506 establece los niveles maximos de contaminacién en los alimentos
destinados al consumo humano en alimentos o bebidas alteradas, adulterados, falsificados,
contaminados o los que por otras caracteristicas anormales puedan afectar la salud del
consumidor. Para esto se establecen niveles maximos de contaminantes en los alimentos, y
se describen el nivel méximo permitido de cada uno.

5.7 Resolucion 5109/05

Esta Resolucidon 5109/05 establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o
etiquetado que deben cumplir los alimentos envasados y, materias primas de alimentos para
consumo humano.

5.8 Adopcion de medidas sanitarias y fitosanitarias

El Acuerdo sobre la Aplicacién de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias establece las reglas
bésicas para la normativa sobre inocuidad de los alimentos y salud de los animales y
preservacion de los vegetales. EI Acuerdo autoriza a los paises a establecer sus propias
normas. Pero también dice que es preciso que las reglamentaciones estén fundadas en
principios cientificos y, ademas, que sélo se apliquen en la medida necesaria para proteger
la salud y la vida de las personas y de los animales o para preservar los vegetales y que no
discriminen de manera arbitraria o injustificable entre Miembros en que prevalezcan
condiciones idénticas o similares.



6. PLAN HACCP CANELONES DE VERDURAS PRECOCIDOS

Resumen

El presente trabajo describe el disefio de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP) para el proceso de canelones de verduras cocidos para su
comercializacion, con el fin de asegurar la inocuidad de los productos en todas las etapas
del proceso, cuidando asi la salud de los consumidores finales.

Ademaés se describe los prerrequisitos que son el sustento para realizar un disefio de una
implementacion de Sistema HACCP, a una microempresa de canelones basado en la
legislacion colombiana y el Codex Alimentarius.

El sistema HACCP se basa en 10 etapas y 7 principios los cuales se describen en el
presente trabajo. También se explica coémo se desarrollo el disefio HACCP para el proceso
de canelones, detallando el anélisis de riesgo realizado, los puntos criticos de control que se
identificaron, el sistema de monitoreo y control, las acciones correctivas que se implantaran
en caso de salirse un punto critico fuera de control, asi como también los procedimientos de
verificacion y el sistema de registro. Finalmente se detalla como mantener y verificar el
plan HACCP una vez que este ha sido implantado.

6.1 Organigrama

El siguiente es el Organigrama de la microempresa

GERENTE
GENERAL
ASESOR
. EXTERINO
COORDINADOR
DE HACCP
i I -
EQUIPO DE EQL'T_PD DZ?Z
MEJOERAMIENTO REVISION
JEFE DE SUPERVISOR DE
ASEGURAMIENTO CALIDAD

DE LA CALIDAD



6.2 Acta de Compromiso

Suscriben los miembros del equipo HACCP DEL LOCAL COMERCIAL LAS
ROSAS, PROVINCIA DE SANTA FE, ARGENTINA., el presente documento de
compromiso y cumplimiento del Plan HACCP, asi como de sus Programas Pre-
requisitos: Higiene y Saneamiento y Buenas Practicas de Manufactura.

Ing. Sr.
Gerente De Produccion Gerente General

6.3 Formacion y Funciones del Equipo HACCP

El equipo HACCP esta formado por personal que se encuentra directamente involucrado en
la elaboracion de los alimentos. Los integrantes del equipo HACCP se reuniran
periddicamente durante las etapas de elaboracion, implementacion y validacién del plan.
Asimismo, comprobaran sus eficacias mediantes auditorias programadas en el Plan Anual
del local comercial, las mismas que permitirdn realizar propuestas de mejora.

Los miembros del equipo HACCP y sus funciones son:

e Gerente General

Es el encargado de aprobar y difundir la politica de la empresa en materia de inocuidad.
e Coordinador de HACCP

Es el encargado de verificar las funciones del EQUIPO DE MEJORAMIENTO vy del
EQUIPO DE REVISION brindar los recursos econdémicos necesarios para la elaboracion,
implementacién, validacién y mejora continua del plan.

e Equipo de Revision

Se encarga de auditar los procedimientos y verificar los sistemas de documentacion y
registros dentro del plan HACCP.

e Equipo de Mejoramiento

Realizar las revisiones encaminadas a una mejor Implementacién del plan HACCP

o Jefe de Aseguramiento de la Calidad



Se encargara de la direccion del equipo HACCP asumiendo su jefatura. Verificara el éxito
de la aplicacion del plan, inspeccionando los puntos criticos de control y revisando
diariamente los registros, supervisando el cumplimiento del Plan de Higiene y Saneamiento
y del Manual de Buenas Practicas de Manufactura. Se encargara de la revision constante
del plan, manteniendo informado a la Gerencia los avances del mismo.

e Supervisor de Calidad

Es el responsable operativo de controlar la calidad y de llenar los registros del Plan
HACCP, asi como de mantener permanente comunicacion con el Jefe de Aseguramiento de
la Calidad. Es miembro del equipo HACCP vy participa en la elaboracion y revision del
mismo; es responsable de las funciones especificas dentro de la operacion HACCP,
supervisa la higiene personal y el saneamiento de la planta. Supervisara el control de los
PCCs, ejecutando las acciones correctivas.

6.4 Descripcion del Producto

Las caracteristicas del producto asi como la forma de consumo y las condiciones de
exhibicion se muestran en la Ficha Técnica del Producto

6.4.1 Ficha Técnica del Producto: Canelones de Verduras precocidos

Tabla 1 Ficha técnica del producto

CARACTERISTICA DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NOMBRE Canelones de verduras precocidos

Es una pasta ancha de forma rectangular que se emplea a
menudo en la cocina para hacer platos con carne picada,
verdura, requeson y espinacas 0 incluso pescado en su
interior

DESCRIPCION FiSICA

Pasta artesana

INGREDIENTES PRINCIPALES | Huevos _
Verduras cocidas

Agentes microbianos Limites

CARACTERISTICAS

MICROBIOLOGICAS

e DECRETO 3075 DE
1997

e NORMA TECNICA
SECTORIAL
COLOMBIANA NTS-
USNA 007

Aerobios meséfilos

Menor a 10° ufc/g

Coliformes

Menor a 10° ufc/g

Staphylococcus aureus

Menor a 10° ufc/g

Escherichia coli

Menor a 10° ufc/g

Salmonella

Ausencia en 25 g

IDENTIFICACION DE

Insumo para comidas.




uso

VIDA UTIL ESPERADA

18 meses Conservacion: -18°C y 3 horas después de a haber
sido servido

CONDICIONES DE
EXHIBICION

Ambiente fresco, protegido de la luz solar y alejada de

fuentes potenciales de contaminacion cruzada.

CONSUMIDORES

Personas mayor de 3 afios.

Elaborado por: Este estudio

6.5 Flujo del Proceso de Elaboracion y Descripcion de Etapas

El flujo del procesamiento de los canelones de verduras precocidos se muestra relacionadas
en las etapas de elaboracion involucran desde la recepcion de materia prima hasta el

servido.

6.5.1 Diagrama de flujo para el procesamiento de los canelones de verduras precocidos
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Elaborado por: Este estudio




7. ANALISIS DE PELIGROS

El anélisis de peligros y la descripcion de las medidas preventivas para las materias primas, en
cada una de las etapas del proceso.

7.1 Anélisis de peligros en las etapas del proceso de elaboracion de los Canelones
Tabla 2 Tabla de anélisis de peligro

ETAPA

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVA

Recepcion de
la materia
prima

B: Contaminacion con:
Staphylococcus aureus,
Escherichia coli.

Rotura del material de
envasado.

Falta de higiene en
personal que realiza la
recepcion.

Cumplir con las actividades
establecidas en el Manual de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM)

Homogenizado

B: Contaminacion con:
Staphylococcus aureus,
Escherichia coli.

B: Contaminacion
cruzada: hongos y
mohos de frutas.

B: Contaminacion por
hongos y levaduras del
ambiente

Falta de higiene en
personal que realiza la
homogenizacion

Cumplir con las actividades
establecidas en el Manual de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) y en
el Programa de Higiene y Saneamiento

B: Contaminacion con:

Falta de higiene en

Cumplir con las actividades

Mezclado | Staphylococcus aureus, | personal que realiza la establecidas en el Programa de Higiene
Escherichia coli. seleccion. y Saneamiento.
B: Contaminacion con: | Falta de higiene en Cumplir con las actividades
Staphylococcus aureus, |personal que realiza el establecidas en el Programa de Higiene
Escherichia coli pesado. y Saneamiento.
B: Contaminacién Inadecuada limpieza y Cumplir con lo estipulado en el
cruzada con: : Salmonella | desinfeccion de los Programa de Higiene y Saneamiento.
sp., Escherichia coli, equipos de moldeado.
Moldeado Staphylococcus aureus,
Bacillus cereus, Shigella,
Listeria monocytogenes
provenientes de otros
alimentos
F: Presencia de pelosy | Manipulacion adecuada | Cumplir con las actividades
tierra. del personal. establecidas en el procedimiento
Higiene del personal.
B: Sobrevivencia de Tiempo inadecuado de Programa de calibracion de equipos e
Horneado | bacterias patdgenas temperatura instrumentos de medicion

Staphylococcus aureus

Controlar el tiempo y temperatura




Enfriamiento

Sobrevivencia de
bacterias patogenas
Staphylococcus aureus

Escherichia coli,
Salmonella sp., Listeria
monocytogenes,
Aeromonas hydrophila,
Yersinia enterocolitica.
hongos

Tiempo inadecuado de
temperatura

Programa de calibracion de equipos e
instrumentos de medicion

Controlar el tiempo y temperatura

Almacenamiento

B: Contaminacion
cruzada con: Salmonella
sp., Escherichia coli,
hongos, levaduras.

Polvo acumulado en el
area de almacenamiento.

Cumplir con el Manual de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) y
con el Programa de Higiene y
Saneamiento.

F: Presencia de
sustancias extranas.

Q: Residuos de
detergentes.

Falta de higiene de los
materiales para el
almacenamiento.

Cumplir con el Manual de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) y
con el Programa de Higiene y
Saneamiento.

Cumplir con el Programa de Higiene
y Saneamiento.

Elaborado por: Este estudio

7.2 Determinacién de Puntos Criticos de Control

Los puntos criticos de control de las materias primas y de las etapas del proceso fueron

determinados haciendo uso de los arboles de decision HACCP.

7.2.1 Identificacion de Puntos Criticos de Control en las etapas del procesamiento de los

canelones




Tabla 4: Tabla de Identificacion de punto critico de control

ETAPAS PELIGROS PREGUNTAS JUSTIFICACION
P1 | P2 | P3| P4 |PCC?
Recepcion de la | B: Contaminacion con Se respondid si a la pregunta 4 porque
materia prima | Staphylococcus aureus, Si [ NO | si | si NO durante la desinfeccion se eliminaré
Escrerichia coli. este peligro.
B: Contaminacion con
Staphylococcus aureus, Si | NO| si | si NO
Escrerichia coli.
Adecuacion ) ) )
SI |NO | SI | SI NO
B: Contaminacion por Se respondio si a la pregunta 4 porque
hongos y levaduras del Si [ NO | si | si NO durante la desinfeccion se eliminara
ambiente. este peligro.
B: Contaminacién con Se respondid si a la pregunta 4 porque
Pelado, Lavado | Staphylococcus aureus, Si | NO| Si | si NO durante la desinfeccién se eliminara
y desinfectado | Escrerichia coli. este peligro.
B: Contaminacion con Se respondio si a la pregunta 4 porque
Staphylococcus aureus, Si |[NO| si | si NO durante la desinfeccion se eliminara
Escrerichia coli. este peligro.
B: Contaminacién cruzada Se respondi6 si a la pregunta 4
con Salmonella sp., porque durante la desinfeccién se
Escherichia coli, eliminara este peligro.
Staphylococcus aureus, Si | NO | Si | si NO
Bacillus cereus, Shigella,
Listeria monocytogenes
Reduccion del | provenientes de otros
tamario alimentos
F: Presencia de pelos y Se respondid no a la pregunta 4
tierra. Si |NO | NO | - NO porque este peligro serd eliminado en
la etapa de lavado
Q: Residuos de detergentes. Se respondid no a la pregunta 4
porque la contaminacion no pude
incrementarse hasta alcanzar niveles
Si | NO|NO| - NO inaceptables y porque el correcto del
procedimiento de limpieza 'y
desinfeccion de balanza, controlaria el
peligro.
Escaldado F: Presencia de pelos y SI | NO|[NO| - NO Controlado por el Programa de
tierra Higiene y Saneamiento.
B: Sobrevivencia de En esta Fase se aplic6 un control
bacterias patogenas B: esencial mediante la aplicacion de
Sobrevivencia de Si | NO | NO | - NO BPA, BPM, BPH para prevenir o
Enfriado bacterias patogenas eliminar un peligro relacionado con la
Aerobios mesofilos, inocuidad de los alimentos o para
Staphylococcus aureus, reducirlo a un nivel aceptable.
Escrerichia coli,
Salmonella sp.,
Coliformes
Q: Presencia de residuos Se respondi6 no a la pregunta 3
de cloro en niveles por porque el cumplimiento del
encima del limite maximo | SI | NO | NO | - NO procedimiento de desinfeccion
permitido. controlaria el peligro.




B: Contaminacién

Controlado por Buenas Practicas de

cruzada con Salmonella - Manufactura (BPM)
sp., Escrerichia coli, Si | NO | NO NO
Hongos, levaduras.
Mezcla F: Presencia de pelos, Se respondid no a la pregunta 3
ufas, cascaras. - debido a que el uso de guantes,
Si | NO | NO NO mascarilla y gorra y el cumplimiento
de las BPM controlarian el peligro.
Q: Residuo de Se respondi6 no a la pregunta 3
detergentes. debido a que el cumplimiento de los
- requisitos de higiene de utensilios
estipulados en el procedimiento de
Si | NO | NO NO limpieza y desinfeccion de utensilios,
menaje y recipientes de procesamiento
controlaria el peligro.
B: Contaminacion Se respondid no a la pregunta 3
cruzada con Salmonella debido a que el cumplimiento de los
sp., Escrerichia coli, - procedimientos de limpieza 'y
Elaboracion del | Hongos, levaduras. requisitos de higiene del personal
producto Si | NO | NO NO estipulados en el plan de Higiene y
Saneamiento controlarian el peligro.
F: Presencia de pelos, Se respondid no a la pregunta 3
ufas, céscaras. - debido a que el uso de guantes,
Si | NO | NO NO mascarilla y gorra y el cumplimiento
de las BPM controlarian el peligro.
B: Contaminacién con Se respondio si a la pregunta 4 porque
Almacenamiento | Staphylococcus aureus, durante la desinfeccién se eliminara
Escrerichia coli. Si | NO | SI |SI NO este peligro.
B: Contaminacion o
) Se respondio si a la pregunta 4 porque
cruzada: hongos y mohos | 31 | NO | ST, NO durante la desinfeccion se eliminara

de frutas

este peligro.

Elaborado por: Este estudio

7.3 Establecimiento de la Tabla de Control del HACCP

Luego de determinar lo puntos criticos de control se elabor6 la Tabla de Control del
HACCP, donde se muestran los limites criticos. Los criterios de vigilancia, las acciones
correctivas y los registros a utilizar para cada uno de los puntos criticos. La tabla de control
de HACCP para el procesamiento de canelones se evidencia en la siguiente tabla.

7.4 Registros

Los registros generados en el plan HACCP para el procesamiento de los canelones se
muestran luego. Dichos registros seran mantenidos en la Empresa por lo menos 1 afio a




pesar que el producto tenga un tiempo de vida util de 3 horas luego de haber salido de la
cocina y luego se descarta.



7.4.1 Control HACCP para el procesamiento de canelones para el PCC determinado

Tabla 5 Tabla de control HACCP

PCC Peligro Limites Procedimientos de vigilancia Acciones correctivas Verificacion Registros
criticos Sistema Método Frecuencia | Responsable Accion Responsable

Recepcion Plan de Muestreo y | Diariamente | Jefe de Calidad | Programa de Control | Jefe de calidad | Revision de | Registro de

materia prima | Quimico verificacion  visual de Proveedores y registros Calibracion de

del producto Materias Primas y (Verificacion diaria) | equipos e
Fisico Plan de Muestreo instrumentos
Calibracién semanal
de Balanzas
Revision del
Sistema  HACCP
anualmente
(Verificacion
Integral)

Mezclado Fisico Tipo de Plan de Muestreoy | Diariamente | Jefe de calidad | Programa de Jefe de calidad | Revision del Registro HACCP
mezclado verificacion visual Mantenimiento de Sistema HACCP —a los canelones
utilizado del producto Equipos anualmente

Biolégico (Verificacion
Aplicacién de BPM Integral)
B: Sobrevivencia de | 50 ppm | Concentracion de | Inspeccionar la | Diariamente | Jefa de cocina | Volver a preparar la | Jefe de cocina | Revision de | Registro HACCP
bacterias  patdgenas | de CLR cloro en la | preparacion de la solucion registros —a los canelones
Aerobios  mesofilos, solucion solucién desinfectante. (Verificacion diaria)
Pelado, Staphylococcus desinfectante desinfectante (peso Enjuagar y Registro de
Limpiezay |aureus, Escrerichia fuera de linea. 6 volumen). desinfectar Calibracion semanal | Calibracion de
Desinfeccion | coli, Salmonella sp., Determinar la nuevamente las de termémetros equipos e
Coliformes concentracion  de verduras con la instrumentos
cloro con kit de reciente solucion Anélisis
cloro. preparada. microbiolégico del | Registro  N° 13




5a10
min.

Determinacion
del tiempo de
inmersion en
linea.

Control del tiempo
con cronémetro
calibrado.

Diariamente

Jefa de cocina

Enjuagara y volver a
sumergir las verduras
durante 15 minutos
en la solucion
desinfectante.

Integral)

(Verificacién

producto, Resultado
superficies inertes y | Control
vivas Microbiolégico de
semestralmente alimentos
(verificacion comedores.
periédica).

Registro de Quejas
Revision del | del consumidor
Sistema HACCP
anualmente

del

en

Fuente: Este estudio

7.4.2 Registros HACCP —Verduras

REGISTROS HACCP —-VERDURAS

RE-001: CONTROL DE DESINFECCION DE LOS VEGETALES A EMPLEARSE EN LOS CANELONES

PRODUCTO

Desinfectante [1

Fecha Vegetales cloro

Cantidad
desinfectante

(9)

Cantidad
de agua

(L)

Tiempo
de
inmersion

[Jcloro |Encargado
determinado | del lavado
con kit

Accién correctiva

Observaciones
(C/'NC)

Cumplimiento

Respons
able de
la
accion
correcti
va

C : Conforme
NC: No conforme

Jefe de cocina

Jefa de Aseguramiento de la Calida




7.4.3 Calibracion de los equipos e instrumentos

PRODUCTO: | | TAC: | |
FECHA: | | TURNO: | |
HORA OPERACION EQUIPO/ CODIGO DE EQUIPO/ CODIGO DEL
UNITARIA INSTRUMENTO INSTRUMENTO PATRON UTILIZADO
OBSERVACIONES : ... . et et e e e e bae e e e s bree e e e nees
TECNICO ASEGURAMIENTO JEFE DE ASEGURAMIENTO

DE LA CALIDAD

DE LA CALIDAD




7.4.4 Registro quejas del cliente

PRODUCTO: | | SEMANA N°: | |
FECHA CLIENTE PRODUCTO MOTIVO DE LA DISPOSICION DEL
QUEJA PRODUCTO
OBSERVACIONES ... oottt
TECNICO ASEGURAMIENTO JEFE DE ASEGURAMIENTO

DE LA CALIDAD

DE LA CALIDAD




8. COMUNICACION DEL RIESGO

Intercambio interactivo de informacion y opiniones sobre el riesgo entre los evaluadores del
riesgo, los encargados de la gestion de este, los consumidores y otros interesados.

Para establecer la credibilidad y aceptacion de los resultados de la evaluacion de riesgos
microbioldgicos en el establecimiento elaborador de canelones de verduras, y con el
propdsito de brindar mayor proteccién a la comunidad se implemento la siguiente entrevista
con un experto en el tema de “Inocuidad alimentaria”.

8.1 Preguntas:
Para el desarrollo de la Entrevista se formularon las siguientes preguntas:

El tema que tratar es la importancia que debe tener las empresas alimentarias ¢Que nos
puede recomendar sobre las acciones a organizar en la ocurrencia del peligro?

1. ;Porque un peligro se define como una amenaza capaz de alterar la inocuidad de un
alimento?

2. ;Como se podrian prevenir los peligros potenciales en la industria alimentaria?

3. ¢ Qué objetivos claros debe tener los productores o procesadores de alimentos para sus
programas HACCP representados en sus peligros bioldgicos y quimicos?

Imagen de la Entrevista

8.2 Entrevista

Fuente: Este estudio

En esta oportunidad contamos con la colaboracién del experto Oscar Daza, Ingeniero
Agroindustrial con especializacion en Salud Ocupacional. Docente de tiempo completo del



Instituto de formacion Técnica Profesional (INFOTEP) de san juan del cesar la Guajira y
encargado de la planta piloto de la misma institucion.

De su experiencia en el tema de Inocuidad comenta que la adquirido durante el proceso de
su trabajo diario con sus alumnos en el manejo y procesamientos de productos alimenticios,
con el avance de sus clases y capacitaciones que ha realizado.

Aspectos mas relevantes manifestados por el entrevistado a las preguntas formuladas:

El tema que tratar es la importancia que debe tener las empresas alimentarias ¢Que nos
puede recomendar sobre las acciones a organizar en la ocurrencia del peligro?

Se debe tener presente primero que todo la estricta normatividad en cuanto a seguridad
alimentaria que debe tener cada una de las plantas de procesamiento de alimentos, de otro
lado se encuentra la exigencia que cada uno de los productos requieran, sin dejar de lado
los peligros en cuanto a la formulacion o elaboracion de productos el cual esta dividido en

dos grandes grupos:

1. Se refiere directamente a los peligros en el que estad expuesto el operario en cada
una de las plantas.
2. El peligro al que esta expuesto el producto en su elaboracion.
¢Porque un peligro se define como una amenaza capaz de alterar la inocuidad de un

alimento?

Los peligros se clasifican dentro de tres grandes grupos fisicos, bioldgicos, quimicos y
podriamos hablar de un cuarto que seria el peligro microbiolégico.

Estos digamos que se pueden caracterizar de acuerdo con el manejo en la parte agrondémica,
en la parte agropecuaria, si se habla por ejemplo de los productos cérnicos, ira directamente
a la cadena pecuaria, el peligro existird por la cadena agropecuaria.

La segunda sera hacia un mal manejo veterinario.

El tercero digamos en una falla en la parte tecnoldgica en la elaboracion y por ultimo acerca
de un mal manejo higiénico que se le dé al producto.

¢Como se podrian prevenir los peligros potenciales en la industria alimentaria?
Algunas de las maneras de prevenir ese tipo de peligros:

Primero que todo va ligado a las BPM, porque si bien se entiende las BPM van mas alla de
la utilizacién de la indumentaria o de seguir algunos pasos; también parte acerca de lo que



se entiende actualmente de no dafar al consumidor pero que tampoco afecte la economia
del productor.

Segunda manera seria mantener una buena cadena de frio, otro seria controlando lo que
viene de PH y de actividad acuosa dentro de los productos y por altimo una adecuada
dotacion en cuanto al manejo de inventario del producto dentro del almacenamiento, el uso
correcto de buenos productos de aditivos y el uso consciente de productos conservantes.

¢ Qué objetivos claros debe tener los productores o procesadores de alimentos para sus
programas HACCP representados en sus peligros microbiol6gicos y quimicos?

Los sistemas HACCP lo mas importante de este sistema tiene que ir directamente
proporcional a la cantidad de tiempo y conservacién de un alimento.

HACCP mas que todo nos habla de los peligros microbioldgicos y de la carga microbiana
presentes en los productos lo que méas nos interesa a nosotros del sistema HACCP en lo que
se hace referencia seria el tiempo de duracion en la conservacion de un alimento. Entonces
el peligro al que esta expuesto cuando de este sistema se trata tiene que ver a la carga
microbiana y a la contaminacion cruzada que va a recibir ese alimento lo que nos indicaria
que el primer peligro al que esta expuesto ese alimento es microbioldgico, y el segundo
peligro seria quimico.

Como puede evitarse:

Lo primero que debemos evitar es introducir de manera involuntaria un tipo de
microorganismo patdgeno dentro del producto, por ejemplo; utilizando o lavando mal los
utensilios, los recipientes donde se van a almacenar alimentos, rompiendo cadena de frio.

Como podemos evitarlo:

Tener un buen manejo de cadenas de frio y esterilizar o pasteurizar bien los alimentos o
incluso esterilizar los utensilios que se van a utilizar durante el proceso.

Reflexiones y Conclusiones:

De la entrevista realizada al Ingeniero Agroindustrial Oscar Daza se puede concluir que
todas las empresas alimentarias deben tener acciones preventivas para evitar la generacion
de peligros potenciales para la salud humana lo que conlleva a que deben reconocer e
implementar la normatividad para garantizar productos inocuos para el consumo humano.

Los peligros de origen fisico, quimicos y microbiologicos presentes en los alimentos
siempre van a estar relacionados como resultado de malos procedimientos e
incumplimiento de la normatividad.



Para evitar que estos peligros se presenten en los alimentos ademas de cumplir con las
BPM, capacitaciones a los funcionarios de las empresas procesadoras de alimentos, se debe
tener un estricto control de la cadena de frio, una adecuada dotacién en cuanto al manejo de
inventario del producto dentro del almacenamiento, el uso correcto de buenos productos de
aditivos y el uso consciente de productos conservantes. y de todos los procesos que se
requieran para la elaboracion del producto.

Lo mas importante del sistema HACCP, se convierte en una herramienta de gran ayuda
para el proceso de alimentos identifica los peligros y nos ayuda a establecer las medidas de
control para garantizar la inocuidad de los productos elaborados y la seguridad del
consumidor.



9. CONCLUSIONES

Dados los resultados obtenidos durante el estudio de caso, se logrd establecer la
importancia de la implementacion del plan HACCP, dentro del analisis del riesgo
debido a que este contribuye en la ejecucion de la trazabilidad del producto en aras de
garantizar la inocuidad del mismo.

De las recomendaciones realizadas por el experto rescatamos la importancia en
autocontrol de los procesos, los cuales al ser implementados en las empresas nos
garantizan la inocuidad alimentaria

Realizando el plan HACCP nos ayuda a identificar los puntos criticos y limite critico de
control y de paso nos encamina a establecer medidas de control que nos ayuda a que
nuestros canelones de verdura aseguraren la inocuidad necesaria.

Se establecen las condiciones que permiten la produccion de enterotoxinas en los
alimentos generando un brote de ETA, las cuales se relacionan con contaminacion
cruzada y/o re contaminacion, cabe anotar que estas pueden generarse en las
operaciones de manipulacion del alimento y no dependen directamente de la materia
prima.

Se aplica la evaluacion del riesgo identificando cada una de sus etapas y su importancia
de acuerdo al enfoque propuesto durante el estudio del caso.

Se desarrollan las medidas reglamentarias de control de acuerdo a los resultados de la
evaluacion del riesgo, de conformidad a la normatividad existente.



10. RECOMENDACIONES

Educacion y capacitacion para todos los operarios manipuladores de alimentos ya
que deben tener formacidn en educacién sanitaria.

Introduccion de las técnicas de muestreo para el estudio de los puntos criticos de
control.

Es muy importante aplicar y verificar las medidas sanitarias de control y
fiscalizacion de los alimentos, como su manipulacion higiénica y las buenas
practicas de manufactura.

Implementacion de listas de chequeo que permitan la revision de cada una de las
etapas que intervienen en los procesos para la obtencion del producto final

Definir un area de control y calidad para la revisién de todos los procesos
productivos del local comercial.
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