ANALISIS DE RIESGO PARA BROTE DE INTOXICACION POR
STAPHYLOCOCCUS AUREUS CASO APLICADO DE ESTUDIO
(QUESO FRESCO)

PRESENTADO POR:
ERIKA ALEJANDRA MENDEZ CIFUENTES
JULY CATHERINE JAIMES RIANO

DENNIS HERRENO DUARTE

GRUPO 202131_4
DIRECTORA/TUTORA:

CLEMENCIA DEL ALAVA

UNIVERSIDAD NACIONAL ABIERTA'Y A DISTANCIA —UNAD
ESCUELA DE CIENCIAS BASICAS TECNOLOGIA E INGENIERIAS
INGENIERIA DE ALIMENTOS

DICIEMBRE 06 DE 2018




o* % UNIVERSIDAD NACIONAL ABIERTA'Y A DISTANCIA

l l N Escuela de Ciencias Bésicas, Tecnologia e Ingenieria \
“e « *“DIPLOMADO DE PROFUNDIZACION EN INOCUIDAD ALIMENTARIA

NOTA ACLARATORIA

Para el desarrollo del presente trabajo se ha tomado informacién imaginaria que fue
presentada en un estudio de caso como parte de la estrategia didactica trabajada en el curso
académico. Desde lo anterior, la informacion que se ha tomado como referente para el
desarrollo de la actividad no corresponde a la realidad, sino que fueron presentados con el
fin de viabilizar las actividades propuestas en el diplomado que correspondieron al
desarrollo del Analisis del riesgo como estrategia que permite fortalecer la inocuidad en la

produccion de alimentos.
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INTRODUCCION

El analisis de riesgo es el proceso deliberado, estructurado y formalizado para comprender
y de ser necesario, reducir los riesgos a un nivel aceptable. (DEHAZ) partiendo de este
andlisis se logra determinar o estimar los impactos que tienen las enfermedades

transmitidas por los alimentos (ETAS) frente a la salud publica.

Partiendo de lo anterior se estudia el caso de una intoxicacion alimentaria por un queso
fresco en una institucion educativa. La leche y sus derivados son alimentos de gran valor
nutricional por lo que no pueden ser facilmente desplazados ni sustituidos por otros
productos en la alimentacién diaria. Son especialmente ricos en proteinas y calcio de facil
asimilacion, nutrimentos muy importantes en las etapas de crecimiento y desarrollo.
Gracias a las caracteristicas de los nutrimentos de la leche; organismos internacionales
como la FAO y la UNESCO, la han recomendado como alimento indispensable para la
nutricion humana, principalmente para los nifios (Boletin de nutricion y salud 2004).
Algunas elaboraciones de queso parten de leche cruda muchas veces para mantener
caracteristicas organolépticas que llegan a ser muy apreciados al consumidor, pero estas
préacticas logran incrementar los riesgos, es claro que la elaboracion de quesos con mala
aplicacion de temperaturas 0 no pasteurizada aumentan o estan asociados a enfermedades
ETAS. Aungue cabe resaltar que los quesos elaborados a partir de leche pasteurizada no es
que estén exceptos de ocasionar ETAS, pues estos pueden contaminarse posteriormente de
microorganismos patogenos. La contaminacion de los alimentos puede dar como resultado
el desarrollo de casos de ETA que pueden ser traducidos en dafios irreparables para una

poblacién consumidora.

Desde lo anterior descrito el presente trabajo pretende comprender y validar de manera
cientifica y metddica la implementaciéon de métodos para la inocuidad alimentaria

basandose en un analisis de riesgos comprendiendo en €l la evaluacion del riesgo, la gestion
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del riesgo bajo la implementacion del plan HACCP, comunicacion del riesgo, analizando e
identificando los principales causantes de la intoxicacion por Staphylococcus aureus para el

caso de queso fresco distribuido por lacteos ELOISA.
PROBLEMA DE INVESTIGACION

En la Institucion Educativa para nifios escolares ubicada en la zona céntrica de la ciudad.
La cual alberga una poblacion de 350 estudiantes matriculados en los grados de pre —
escolar y primaria (1° a 5° de primaria), si lo desean tienen derecho de recibir el menu
preparado y organizado en el restaurante escolar. El dia lunes 23 de julio del 2018, las
autoridades sanitarias de la zona, tienen conocimiento de la emergencia presentada en un
hospital cercano a la cafeteria; en donde se da la atencion especialmente de nifios entre los
5y 12 afios de edad aproximadamente, que ingresaron al finalizar la tarde, al hospital con
dolor abdominal, nduseas, vomito, diarrea y cefalea; sintomas que comenzaron luego de
consumir el almuerzo servido en el restaurante escolar cuyo menu consistia en: una bandeja
que tenia lentejas, arroz cocido, queso fresco, pan y agua de panela; servidos en el recreo de

la mafnana.

El equipo de vigilancia y control de bebidas y alimentos adscrito a la Secretaria de Salud
Municipal estuvo a cargo de la investigacion y con apoyo de las directivas del hospital, el
laboratorio especializado del Instituto Nacional de Salud llevo a cabo la investigacion. Se
entrevistaron 39 individuos, de los cuales 35 cumplieron con la definicion del caso (89.7%).
De estas personas, 32 fueron nifios y 2 adultos. EI primer caso reportado fue el de un nifio
de 6 aflos; quien presentd los sintomas dos horas después de la ingesta del refrigerio. El
mayor nimero de casos se presentd tres horas después de la ingesta del refrigerio en el
restaurante escolar. Los sintomas que prevalecieron fueron las nauseas, vomito y dolor

abdominal con un 100%. Un 99% presenté cefalea y diarrea. Se hospitalizaron 12 personas.

El anélisis bacteriologico reportd que las muestras de queso tomadas en el restaurante
escolar y en la fabrica de lacteos fue positivo para Staphylococcus aureus. De manera
inmediata se procedié a la inspeccién y control sanitario en la fabrica de alimentos lacteos
ELIOSA con el fin de determinar el estado de las instalaciones, equipos y utensilios,

proceso, manipuladores de alimentos, control de calidad y documentacién y registros de los
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controles y monitoreo que se llevan a cabo en la factoria por cuanto la investigacion
epidemioldgica confirmd que se tratd de un brote de intoxicacion por alimentos sucedida en

la Institucién Educativa.

OBJETIVOS
OBJETIVOS GENERAL:
Desarrollar conocimientos cientificos mediante las tres fases del Analisis del riesgo, para
establecer e implementar las normas incluyendo los controles apropiadas en el
aseguramiento apropiados en la calidad en los alimentos y acciones de comunicacion para

la reduccion del riesgo a la salud humana.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar la evaluacion cientifica del riesgo microbioldgico, de lacteos
Eloisa, con el fin de evaluar la gravedad de la enfermedad y la probabilidad
de su aparicion como consecuencia de la exposicién del microorganismo
patdégeno encontrado en el queso Staphylococcus aureus.

o ldentificar los PCC en el proceso de elaboracion del Queso campesino en la
planta Lacteos Eloisa con el fin de realizar un control y evitar el peligro de
las bacterias.

e Identificar la reglamentacion que puede soportar la gestion del riesgo
debidamente argumentada, para el analisis del riesgo microbioldgico con el
fin de minimizar o eliminar la probabilidad de los riegos de inocuidad en el
producto.

e Realizar el plan HACCP como enfoque preventivo que se debe tener en
cuenta en linea de produccion del Queso campesino, mediante el
propésito  de mejorar la inocuidad de los alimentos utilizado como
herramienta donde se evalGa peligros microbioldgicos y se establece

medidas de control.
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e Realizar una historieta que describa el evento de ETA y las acciones de
prevencion para la comunidad, sobre el brote de intoxicacion alimentaria
que se presentd por el consumo de queso campesino procesado por lacteos

Eloisa.

JUSTICACION

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) constituyen uno de los problemas
sanitarios mas comunes en el ambito mundial y que mayor impacto tienen sobre la salud de
las personas. Afectan principalmente a la poblacién pobre, nifios, mujeres embarazadas y
ancianos. Una estimacion de la mortalidad anual por ETA y agua en los paises en desarrollo
indica 2,1 millones de defunciones, en su mayoria lactantes y nifios. Ademas, se calculan

unas 20 muertes por cada millon de habitantes, como consecuencia de las ETA. (UNAD)

Los alimentos involucrados en estos brotes son: el queso campesino y en sus diversas
preparaciones, el arroz y sus diferentes mezclas con otros alimentos, ademas la aplicacion del
analisis de riesgo permite llegar a los limites o niveles aceptables en un caso de amenazas para este
argumento de estudio intoxicacion alimentaria que seguramente seran perjudiciales a la salud
publica. Mediante este analisis llegar a la inocuidad alimentaria garantizando frente a esta que el
producto alimenticio no causara dafios en el consumidor, Entre el 30% y el 60% de los
manipuladores son portadores asintomaticos de esta bacteria, de forma continua o
intermitente, en la nasofaringe, piel o foliculos pilosos y durante largos periodos de tiempo.
Esto quiere decir que ningiin manipulador puede saber si es 0 no portador de esta bacteria
(salvo que se realice un andlisis bacteriologico), con lo cual se debe comportar siempre
como si lo fuera; hay que evitar en todo momento el contaminar los alimentos al hablar,
toser, comer, y no portar ninguna clase de objeto que pueda intervenir en la inocuidad del
alimento o que este expuesta sobre los alimentos, tomando las medidas preventivas al

manipular alimentos de riesgo (uso de mascarilla, elaboracion en cuarto frio, etc.).
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Por lo anterior, la realizacion de esta evaluacion de riesgo se hace necesaria para contar
con el soporte técnico y cientifico que permita plantear estrategias para el control en la
produccién de alimentos y de esta manera disminuir la probabilidad de enfermedades por

esta causa, al igual que generar estrategias de comunicacion dirigidas a la poblacion.

1. TEMA | EVALUACION DEL RIESGO

1.1 Evaluacién del Riesgo Microbiologico

La finalidad de la ERM en el marco del Codex es, al nivel mas basico, la de ofrecer “un
método analitico sistematico destinado a apoyar la comprension y gestion de las cuestiones
relacionadas con el riesgo microbioldgico” (Fazil et al., 2005). En materia de inocuidad
microbioldgica delos alimentos, los resultados de interés suelen ser la incidencia de uno o
mas tipos de efectos para la salud humana atribuibles a un determinado alimento, patdgeno,
proceso, region, ruta de distribucién o alguna combinacién de estas causas. (Organizacion
Mundial de la Salud 2009)

Declaracion de la finalidad de una evaluacion de riesgos deberd ser clara y debera
orientar la forma del producto de la misma, por ejemplo, el nimero de casos de enfermedad
por afio atribuibles al alimento o patégeno, la clasificacion de los riesgos derivados de un
alimento en comparacion con los de otros, la reduccion prevista del riesgo si se realizan de

varias intervenciones. (Organizacion Mundial de la Salud 2009)

Tabla 1. Descripcion Evaluacion del Riesgo Microbiologico

FASE 1 IDENTIFICACION DEL PELIGRO
DEFINICION
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Este proceso cualitativo consiste en identificar al microorganismo y sus toxinas que pueden
asociarse con una enfermedad en particular. Las informaciones sobre los peligros pueden
obtenerse de la literatura cientifica basica y estudios clinicos, epidemiol6gicos y de
vigilancia, considerando que sea incrementado de identificacion de peligros con técnicas
moleculares que permiten la detencion de patogenos dificilmente detectables por métodos
convencionales.

CONTEXTUALIZACION

Los estafilococos son un amplio grupo de bacterias Gram-positivas, cuyo diametro oscila
entre 0.5 y 1.5 micras. Se caracterizan porque se dividen en agrupaciones que asemejan
racimos de uva se han reportado 35especies conocidas con 17 subespecies en el género
Staphylococcus. El Staphylococcus aureas es un microorganismo que pertenece al género
Staphylococcus el cual, a su vez, es miembro de la familia Micrococcaceae. Esta especie es
la causante de gran numero de intoxicaciones alimentarias en el hombre. Algunas cepas son
capaces de producir toxinas altamente estables al calor que causan enfermedad en el
hombre. Pascual, A. M. D. R. (2005). Este patdgeno se encentra presente Humano,
mamiferos, aves (bacteria saprofita de la piel y las mucosas del hombre y de los
animales), alimentos y agua. Hospedadores: Humanos y animales de sangre caliente en el
ambiente como carnes, productos carnicos, huevos, productos de pasteleria, leche y
productos lacteos, casi siempre al consumo de alimentos que han tenido un tratamiento
manual y desde su preparacion hasta su consumo posterior permanecen bajo una
refrigeracion insuficiente. Las infecciones ocurridas por este microorganismo ocurren por
la ingesta de alimentos contaminados, el porcentaje de personas portadoras de
Staphylococcus aureus puede abarcar aproximadamente 20-50% dela poblacion en general,
siendo las manos de los manipuladores las principales vias de contaminacién por la toxina,
ademas de esto es preocupante ya que este patdgeno como anteriormente se describid se
encuentran presentes en el aire, leche, agua potable, aguas residuales y, alimentos
procesador 0 manipulados, equipo de procesamiento de alimentos.

En las intoxicacion provocada por S. aureus, la mayoria de los brotes son originados por
Staphylococcus aureus coagulasa positiva, ya que muy pocas cepas coagulasa negativa son
capaces de producir entero toxinas (intoxicacion alimentaria estafilocécica, IAE). Por ello,
es importante mencionar que las enterotoxinas estafilococicas son de las pocas toxinas
bacterianas de naturaleza proteica, que presentan termo resistencia, ya que las toxinas no se
destruyen ampliado la variedad de alimentos capaces de albergar al estafilococo,
resaltando las que tienen contacto con la piel de los animales como huevo, leche productos
carnicos entre ellos jamodn, chorizos, carne y pollo. También es importante considerar la
influencia de la temperatura inadecuada a la que se expenden los productos o se almacenan
las materias de elaboracion, asi, los alimentos se ven expuestos a contaminacion pos -
proceso, ya que tienen un exceso de manipulacion directa con las manos del ser humano,
donde puede haber distintos tipos de cepas.
FASE 2 CARACTERIZACION DEL PELIGRO
DEFINICION
Proporcionar una descripcion cualitativa o cuantitativa de la gravedad y duracion de los
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efectos adversos que pueden resultar de la ingestion de un microorganismo o0 sus toxinas
con los alimentos. Debera efectuarse una evaluacion de la dosis-reaccion, si es posible
obtener los datos necesarios.

CONTEXTUALIZACION

La literatura no reporta un modelo oficial de dosis respuesta, segun (instituto de salud
2011) y tomando como referencia dice que un rango de 0,1 — 1,0 pug/kg. Estos niveles de
toxina se alcanzan cuando se tiene una poblacion de S. aureus enterotoxigénico > 105
UFC/g.

Observando los datos obtenidos en los recuentos de S. aureus expresados como unidades
formadoras de colonia por gramo de queso (UFC/g) Recolectando muestras de queso de la
misma marca ubicadas en establecimientos comerciales (supermercados reconocidos) de la
ciudad para un total de 25 muestras recolectadas. Se establecié que no hubo coincidencia en
los lotes de produccidn recolectados para el analisis. se obtuvo lo siguiente:

UFC/g NUmero de muestras Porcentaje (%)
0 2 8
>101 -<102 4 16
>102 -<103 6 24
>103 -<104 10 40
>104 <105 1 4
>105 -<106 1 4
>106 1 4
Total 25 100

Estos altos recuentos de S. aureus fueron corroborados calculando la media logaritmica y la
desviacion estandar. Teniendo en cuenta lo anterior y corroborando con la investigacion
realizada por Instituto Nacional de Salud Subdireccion de Investigacion donde se expresa
que la intoxicacion se puede dar cuando el alimento estd contaminado excediendo los
100,000 UFC/g, y comprendiendo que los analisis obtenidos en la tabla anterior no
corresponden ni al lote ni a las muestras tomadas de la institucion sino tomadas a otras
entidades donde se comercializa el queso, se determina que existe una contaminacion dada
desde la empresa pues menos de 1 microgramo de la toxina en un alimento contaminado
puede provocar los sintomas (nauseas, vomito, dolor abdominal). Estos resultados no
ayudan a analizar que la presentacion de 150 gr dados en el refrigerio de la institucion de
queso puede tener valores iguales 0 mayores a los obtenidos en las otras 25 muestras
tomadas.
FASE 3 EVALUCIAON DE LA EXPOSICION

DEFINICION
Incluye una evaluacion de la magnitud de la exposicion humana efectiva prevista. En el
caso de agentes microbioldgicos, la evaluacion de la exposicién puede basarse en el posible
alcance de la contaminacién de los alimentos por un microorganismo determinado o sus
toxinas, asi como en informacion acerca de la ingesta. La evaluacién de la exposicion
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deberia especificar la unidad alimentaria en cuestion, por ejemplo, tamafio de la porcién
consumida en la mayor parte o la totalidad de los casos de enfermedad aguda.
CONTEXTUALIZACION

La Institucion Educativa esta ubicada en la zona céntrica de la ciudad. Albergando una
poblacion de 350 estudiantes matriculados en los grados de pre — escolar y primaria (1° a 5°
de primaria). En cuanto a las condiciones de Operacionalizacion del restaurante, se tiene
que se abastece de agua potable desde el acueducto. Existe un sistema de eliminacion de
desechos solidos, procedimientos de limpieza y desinfeccidn establecidos, programas de
control de plagas y capacitacion permanente de las operarias del restaurante; ademéas de
tener la documentacion médica y de capacitacion al dia.

El servicio de alimentacion escolar es prestado en instituciones publicas, brindando la
posibilidad a poblaciones de nifios entre edades de los 2 a 15 afios de recibir un
complemento alimentario nutricional fuera de la alimentacion habitual que se da en casa, el
objetivo es brindar complementos empleando habitos saludables, pero muchas de estas
instituciones cuentan con poblaciones de bajos recursos enfrentandonos a nifios con poca
accesibilidad de alimentarse cinco veces al dia e incluir en su dieta alimenticia productos
lacteos, carnicos y verduras de manera saludable y donde no se abastecen de agua potable
lo cual pueden estar mas expuestos a un caso de ETA. Muchos de estos nifios reciben solo
el complemento brindado en la institucion, analizando de esta manera que de seguro los
nifilos no reciben comunmente alimentos derivados de carnes lacteos y verduras en sus
casas lo cual pueden llegar a ser intolerantes a muchos de los componentes que estos
alimentos ofrecen al humano.

Es importante resaltar que la probabilidad de la ocurrencia del brote de ETA del caso de
estudio en LACTEOS ELOISA es elevada, debido a la vulnerabilidad de la poblacién
expuesta (Nifios entre las edades de 2 y 15 afios) ademas, el tipo de alimento a través del
cual se presento el brote de ETA (Queso campesino en porciones de 150 gr, empacados con
pelicula Vita Film) forma parte de la dieta nutricional y de los habitos alimentarios de la
poblacién afectada gracias al aporte nutricional que los productos lacteos representan.
Mudltiples estudios demuestran que incluir el consumo de lacteos favorece la posibilidad de
ingesta de calcio y numerosos nutrientes en nifios y adultos, finalmente los autores
concluyen que es necesario alcanzar el consumo de lacteos entre las 2-3 raciones/dia en
niflos menores de 9 afios y las 3-4 raciones/dia en nifios de mayor edad. (Ortega RM,
2012)"

FASE 4. CARACTERIZACION DEL RIESGO
DEFINICION
Representa la integracion de las determinaciones resultantes de las fases anteriores a fin de
obtener una estimacién del riesgo, proporcionando una estimacion 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

CONTEXTUALIZACION
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Porcenta
Aspecto del Resultados obtenidos durante la visita je
acta de obtenido
inspeccion (Resulta
do del
acta)
Aspecto a verificar Puntaje
La planta y sus alrededores estan libres de basura, objetos | 1
en desuso y animales domésticos
Instalacione | | Existe clara separacion fisica entre las areas de oficinas, | 0
s fisicas recepcion, produccién, laboratorios, servicios sanitarios,
etc., que evite la contaminacién cruzada
La edificacion esta construida para un proceso secuencial |0
Puntos méximos: 6  Puntos obtenidos: 1 16,7%

Anadlisis de resultados Acta de Visita

Se observa que la fabrica no presenta separacion fisica entre las diversas areas como
oficinas, produccion, laboratorios y esto ocasiona graves consecuencias al causar
contaminacion cruzada en los alimentos. La contaminacion cruzada es una de las causas
mas comunes de intoxicacion alimentaria. Por lo tanto, la contaminacion cruzada
también puede producir efectos similares a los de una gastroenteritis adicional (diarreas,
nauseas, vomitos, etc.,).

Dependiendo del estado de salud de la persona que contrae la intoxicacion, puede que la
reaccion a la intoxicacion sea mas grave y derive en una hospitalizaciéon. Los grupos de
riesgo a los que puede afectar la contaminacion cruzada de esta manera son los ancianos,
los nifios, los enfermos y las embarazadas.

De acuerdo a esto podemos concluir que la contaminacion cruzada es una de las
principales causantes de la ETA producida en el restaurante de la institucién escolar.

Aspecto a verificar Punte

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en | 1

cantidad suficiente, separados por sexo y en perfecto 2504
. estado y funcionamiento (lavamanos, inodoros)
InStaI_aC|9ne Existe un sitio adecuado e higiénico para el descanso y |0
S sanitarias consumo de alimentos por parte de los empleados (area
social)

Puntos maximos: 4  Puntos obtenidos: 1 \

Anélisis de resultados Acta de Visita
Los empleados no cuentan con area social para la zona de descanso y consumo de
alimentos, dentro de este grupo se pueden encontrar los manipuladores de alimentos, los
cuales constituyen un factor importante al momento de la fabricacién del producto y
determinacion del peligro. Al no contar con instalaciones sanitarias aumenta la
probabilidad de que los alimentos puedan ser contaminados.
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Aspecto a verificar Puntaje
No se observan manipuladores sentados en el pasto o |0
andenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueda

Personal contaminarse

manipulado Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme |0 0%
d fuera de la fabrica
rae Existen programas vy actividades permanentes de |0

alimentos capacitacion en manipulacién higiénica de alimentos para el

personal nuevo y antiguo y se llevan registros

Puntos maximos: 6 Puntos obtenidos: 0

Andlisis de resultados Acta de Visita

Segun el Real Decreto espafiol 202/2000 del 11 de febrero de 2000, los manipuladores
de alimentos se definen como: “todas aquellas personas que, por su actividad laboral,
tienen contacto directo con los alimentos durante su preparacion, fabricacion,
transformacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, venta,
suministro y servicio”. Los manipuladores de mayor riesgo son aquellos cuyas practicas
de trabajo o acciones en ciertos procesos de produccion pueden ser determinantes en
relacion con la seguridad y la salubridad de los alimentos. El porcentaje de personas
portadoras de Staphylococcus aureas puede abarcar aproximadamente 20-50% de la
poblacién en general, siendo las manos de los manipuladores las principales vias de
contaminacion.

Condiciones
de Aspecto a verificar Puntaje 2590
saneamient E;iL":-.aten procedimientos escritos sobre manejo y calidad del | 0
0 Existe control diario del cloro residual y se llevan registros |1
Puntos maximos: 4  Puntos obtenidos: 1

Andlisis de resultados Acta de Visita
No se evidencian acciones y técnicas que controlen las condiciones de saneamiento, no
existen procedimientos sobre el manejo y calidad del agua

Manejo y
disposici()n Aspecto a verificar Puntaje 50%
: Las trampas de grasas y/o sodlidos estan bien ubicadas y |1
d?,res_lguos disefiadas y permiten su limpieza
IquIdos Puntos maximos: 2 Puntos obtenidos: 1

Anélisis de resultados Acta de Visita
Este aspecto se cumple parcialmente por la fabrica de lacteos ELOISA, es probable que
las trampas de grasas no se puedan limpiar con facilidad y esto aumenta la contaminacion
presente en la fabrica. Los restaurantes producen gran cantidad de agua residual con
grasa como subproducto de sus actividades. Si la grasa que contienen estas aguas no es
removida, a la larga causa serios problemas debido a que provocan la obstruccion de los
drenajes y por consiguiente aumenta la contaminacion del lugar.
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Manejo Yy Aspecto a verificar Puntaje
. Y Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e |1 o
dISpOS_ICIOn identificados recipientes para la recoleccién interna de de 50%
de residuos los residuos sélidos o basuras
solidos Puntos maximos: 2 Puntos obtenidos: 1

Anélisis de resultados Acta de Visita
Este aspecto se cumple parcialmente en la fabrica de lacteos ELOISA, es importante que
se realice una disposicion adecuada de los productos solidos que se generan producto de
la fabricacion de los alimentos. Las basuras deben ser separadas de acuerdo al riesgo que
puedan presentar, los manipuladores al tener accesibilidad a estas, existe la posibilidad de
que puedan contaminar los alimentos de la fabrica, debido a que no se realiza una
adecuada evacuacion y clasificacion

Aspecto a verificar Puntaje
Se realiza inspeccion, limpieza y desinfeccion periédica en |0
. . las diferentes dreas, equipos, utensilios, manipuladores y
leplezay existen procedimientos escritos especificos de limpieza y 0%
desinfeccion desinfeccion y se cumplen conforme lo programado
Existen registros que indican que se realiza inspeccion, |0
limpieza y desinfeccién periddica en las diferentes areas,
equipos, utensilios y manipuladores

Puntos maximos: 4 Puntos obtenidos: 0

Anélisis de resultados Acta de Visita

No se realiza inspeccion, limpieza o desinfeccion periddica a las areas de trabajo,
utensilios de cocina y manipuladores de alimentos, esto de constituye como un aspecto
critico porque el cumplimiento es de 0%. EI proceso de limpieza y desinfeccion dentro
de la industria alimentaria debe ser contemplado como una fase mas del proceso
productivo. Las exigencias y el rigor son extremos, se deben evitar contaminaciones
cruzadas por un incorrecto proceso en superficies y ambientes, y evitar también aquellas
provocadas por practicas inadecuadas en higiene del personal, contaminaciones en
superficies o0 ambientes.

Los programas de higiene deben redactarse en funcién de los diferentes tipos de
superficies, teniendo en cuenta si se trata de las que entran en contacto con el alimento
(incluyendo las manos de manipuladores), superficies de contacto esporadico o
superficies que nunca contactan, y el tipo de suciedad a eliminar (grasas, residuos no
grasos, incrustaciones inorganicas etc.). En la fabrica de lacteos no se evidencian
practicas de higiene y desinfeccion.

Aspecto a verificar Pur
Control de Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para | 0
plagas control de plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras, 0%
trampas, cebos, etc.)

Puntos maximos: 2  Puntos obtenidos: 0 \

Anélisis de resultados Acta de Visita
Realizar un exhaustivo control de plagas es una cuestion irrenunciable para la salud
publica. Y es que la proliferacion de colonias de insectos, ratas y otros animales puede
provocar graves problemas a las personas, tanto desde el punto de vista de su bienestar
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fisico como desde el econdmico. Ademas de ser una fuente de enfermedades, las plagas
pueden causar importantes destrozos materiales, con los consiguientes gastos que se

generan.

Condiciones
de proceso y
fabricacion

Aspecto a verificar

Puntaje

Los equipos estan ubicados segun la secuencia
I6gica del proceso tecnologico y evitan la
contaminacion cruzada

1

Los equipos en donde se realizan operaciones
criticas cuentan con instrumentos y accesorios
para medicion y registro de variables del proceso
(termdmetros, termografos, pH-metros, etc.)

Se tiene programa y procedimientos escritos de
calibracién de equipos e instrumentos de medicion
y se ejecutan conforme lo previsto.

Las uniones entre las paredes y techos estan
disefiadas de tal manera que evitan la acumulacion
de polvo y suciedad

Cuenta la planta con las diferentes areas y
secciones requeridas para el proceso

Existen lavamanos no accionados manualmente
(deseable), dotados con jabon liquido y solucidn
desinfectante y ubicados en las areas de proceso o
cercanas a esta

Las uniones de encuentro del piso y las paredes y
de éstas entre si son redondeadas

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan
protegidas para evitar la contaminacién en caso de
ruptura, estan en buen estado y limpias

Las operaciones de fabricacion se realizan en
forma secuencial y continua de manera que no se
producen retrasos indebidos que permitan la
proliferacion de microorganismos o la
contaminacion del producto

Existe distincion entre los operarios de las
diferentes areas y restricciones en cuanto a acceso
y movilizacion de los mismos cuando el proceso lo
exige

Al envasar o empacar el producto se lleva un
registro con fecha y detalles de elaboracién y
produccion

El almacenamiento del producto terminado se
realiza en un sitio que relne requisitos sanitarios,
exclusivamente destinado para este proposito, que
garantiza el mantenimiento de las condiciones
sanitarias del alimento

36,7%
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Se registran las condiciones de almacenamiento 0
Se llevan control de entrada, salida y rotacion de 0
los productos

se llevan registros de lote, cantidad de producto, 0

fecha de vencimiento, causa de devolucion y
destino final para las devoluciones

Puntos maximos: 30 Puntos obtenidos:11

Analisis de resultados Acta de Visita

En este aspecto se encuentra que no hay cumplimiento del registro de lote de alimentos,
asi como fechas de vencimiento o devoluciones. De acuerdo a esto se puede inferir que el
queso distribuido pudo estar vencido y haber afectado a la poblacion.

Condiciones
de
aseguramie
ntoy
control de
calidad

Aspecto a verificar

Puntaje

La planta tiene politicas claramente definidas y
escritas de calidad

0

En los procedimientos de calidad se tienen
identificados los posibles peligros que pueden
afectar la inocuidad del alimento y las
correspondientes medidas preventivas y de
control

Posee fichas técnicas de materias primas y
producto terminado en donde se incluyan
criterios de aceptacion, liberacion o rechazo

Existen manuales, catalogos, guias o
instrucciones escritas sobre equipos, procesos,
condiciones de almacenamiento y distribucion

de los productos

Puntos maximos: 8 Puntos obtenidos:3

37,5%

Analisis de resultados Acta de Visita

Al no existir politicas claras de calidad la empresa no existe confianza durante toda la
cadena de suministro de la empresa y los productos no son fabricados bajo estandares
que garanticen la inocuidad alimentaria y el cuidado de la salud de los consumidores.

Condiciones
de acceso a
los servicios
de
laboratorio

Aspecto a verificar

Puntaje

La planta cuenta con laboratorio propio (SI o NQ)

Sl

La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un
laboratorio externo (indicar los laboratorios)

2

Puntos maximos: 4 Puntos obtenidos:

4

100%

Anadlisis de resultados Acta de Visita

La empresa cuenta con servicios de laboratorio externo

Segun Kishimoto et al. (2004), demostraron que las cepas de
S. aureus gue estan en las manos de los manipuladores son las
mismas de los equipos y utensilios de cocina, evidenciando

-17 -




o* % UNIVERSIDAD NACIONAL ABIERTA'Y A DISTANCIA

l l |\] Escuela de Ciencias Bésicas, Tecnologia e Ingenieria | W
“e « *“DIPLOMADO DE PROFUNDIZACION EN INOCUIDAD ALIMENTARIA

que este fendmeno contribuye a la carga microbiana de los
alimentos que requieren procesos de manipulacion, dado lo
RESULTA | anterior y verificando el acta de visita podemos concluir que 30%
DO TOTAL | la probabilidad de la contaminacion por el microorganismo es
GENERAL | alta en este caso por causa de los manipulador de alimento al
obtener un puntaje de 0%, en este caso siendo la mayor
fuente de contaminacion al alimento, asi se lleve un buen
plan de desinfeccion a equipos y utensilios si el manipulador
genera una contaminacion cruzada o malos habitos en las
BPM o falta de conocimiento de estas misma el riesgo a la
contaminacion serd mas relevante. Es muy importante resaltar
la probabilidad de que un peligro biolégico en los
microorganismos E.aureus afectara la poblacion de los nifios
en el colegio, teniendo en cuenta el riego microbioldgico que
se tiene en el queso Eloisa. Teniendo claro que al darle una
mala manipulacion al queso, se produjo la intoxicacion del
alimento y asi fue consumido.

2. TEMA Il GESTION DEL RIESGO

La gestion de riesgos involucra la aceptabilidad de predecir cualquier nivel de riesgo y las
acciones, que se requieren, tomarse para reducir esos riesgos, desde los Procesos de
ponderacién de las distintas opciones normativas de los resultados de la evaluacién de
riesgos y, si fuera necesario, de la seleccion y aplicacién de las posibles medidas de control
como: Auditorias: Actas de visita, Campafas de prevencion, Vigilancia epidemioldgica
Atencién de emergencias sanitarias, Programa nacional de control de patdgenos en
alimentos como carne y leche: (NAP — OIA), Disefio e implementacion de programas pre-
requisito; BPM, HACCP, - IFS (Alemania); BRC (Reino unido) ISO 22000.

De las medidas reglamentarias, nacionales e internacionales se las que se indica a
continuacion. Codex, Ley 09/1979, Decreto 3075/97, Decreto 60/2002, Resolucion
2674/2013 Resolucion 4506: Niveles maximos de contaminantes en alimentos, Rotulado y
etiquetado, Adopcion de medidas sanitarias y fitosanitarias esto con el fin de determinar y

evaluar el impacto de las politicas relacionadas con el tema del control de la inocuidad.
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La gestion de riesgo también se define como el proceso de identificar, evaluar,
seleccionar e implementar acciones para la reduccion de riesgos a la salud humana y al
medio ambiente.

Los objetivos de la gestion de riesgos son acciones integradas, costo-efectivas y
clinicamente sanas, para reducir o prevenir un riesgo, tomando en cuenta las

consideraciones sociales, culturales, éticas, Politicas y legales.

Teniendo en cuenta los controles que se debe establecer en la gestion de riesgo se
implementa el pan HACCP, como enfoque preventivo con de andlisis de peligro y
puntos criticos de control, que tiene como propdsito mejorando la inocuidad de los
alimentos ayudando a evitar peligro microbiol6gicos. O de cualquier otro tipo que ponga en
riesgo, el saludo del consumidor, permitiendo aplicar los principios a diversas condiciones
que deben ir desde productos elaborados industrialmente y/o de forma artesanal pero con el

mismo enfoque garantizar la inocuidad alimentaria.

2.1 IMPLEMENTACION DEL PLAN HACCP

Para (Couto, L. L. (2010). La implementacion del sistema de auto control basado en los
principios del analisis de peligro y puntos criticos de control critico (APPCC) es el
instrumento mas valioso con el que cuentan los operadores alimentarios para asegurar la
inocuidad de los productos alimenticios, siendo uno de los sistemas de implementacion

obligatoria en muchos paises.

Para el desarrollo de la implementacion del plan HACCP se tiene en cuenta el esquema
desarrollado por el autor (Couto, L. L. (2010). El cual propone para la implementacion 12

pasos:

I.  Formacion del equipo APPCC
Il.  Describir el/los producto/s
1. Identificar el usos esperado del/los producto/s
IV.  Elaborar el diagrama de flujo del proceso

V.  Verificacion in situ del diagrama de flujo
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VI.  Enumerar todos los peligros asociados a cada etapa y las medidas
preventivas de esos peligros.
VII.  Identificar los PCC para cada peligro
VIII.  Establecer los limites criticos para cada PCC
IX.  Establecer un sistema de vigilancia para cada PCC
X.  Establecer medidas correctivas
X1.  Verificar el sistema

XII.  Establecer el sistema de documentacion y registro

Ademas, es importante identificar la reglamentacion que permita soportar la fase de
gestion del riesgo que se debe realizar para el estudio de caso en lacteos “LA ELOISA” y
por esto se menciona la normatividad del decreto 616 del 2006, en la cual se describe el
reglamento técnico a través del cual se sefialan los requisitos que deben cumplir, por una
parte la leche para el consumo humano, con el fin de proteger la vida, la salud y la
seguridad de los consumidores, y por otra parte, las condiciones técnicas que se deben
cumplir desde el Hato con el uso de buenas practicas veterinarias y de manipulacion del
producto hasta las plantas procesadoras de leche y los requisitos que se deben cumplir en la
funcién determinada. Es importante aclarar que la gran mayoria de los proveedores de leche
“70%” para el caso ocurrido en “LACTEOS LA ELOISA” proviene de los Hatos
directamente, razon por la cual se debe tener en cuenta el Decreto 616 del 2006, el cual
establece normatividad para las plantas de procesamiento de leche en donde en su articulo
23, define la procedencia de la leche en donde se cita “ Las plantas para procesamiento de
leche Unicamente podran procesar leche cruda procedente de hatos que hayan sido

previamente inscritos ante el [CA”

Ahora bien, para cumplir con la fase de gestion del riesgo a través del plan APPC, se
utilizara la metodologia basada en la aplicacion de una secuencia légica de 10 pasos. Los
pasos comprendidos entre 4 y 10 corresponden a los 7 principios del sistema APPCC

Descritos a continuacion:
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2.1.1 FORMACION DE UN EQUIPO HACCP

Este es el primer paso para la elaboracion de un HACCP y de seguro uno de los méas

importantes, este debe estar integrado por personal con la formacion adecuada para

desarrollar e implementar el sistema de autocontrol.

Tabla 2. Registro de miembros integrantes del equipo HACCP

MIEMBRO DEL
EQUIPO HACCP

TITULO/CARGO

COORDINADOR
DEL EQUIPO DE
HACCP

JEFE DE
CONTROL DE
CALIDAD

-21-

TRABAJO A DESARROLLAR

Garantizar la continuidad, mejora del sistema
HACCP, proporcionar los recursos necesarios
para la implementacion y aplicacion del
sistema,

Organizacién de auditorias externas y el
seguimiento de los resultados de las acciones
correctivas de las auditorias internas de la
calidad.

Aprobar la politica de la organizacion en
empresa en materia de seguridad alimentaria y
HACCP.

Revisa mensualmente el sistema total basado
en HACCP con el jefe de produccion, jefe de
control de calidad, jefe de aseguramiento de la
calidad.

Planear, organizar y controlar el sistema de
analisis fisicos, quimicos y microbioldgicos de
materia prima, insumos, materiales, productos
en proceso, producto terminado.

Coordinar con las areas de almacenes y
logistica el control de lotes de materias primas
e insumos que ingresan al servicio de
alimentos a través del uso de fichas técnicas.
Dar cumplimiento a la solicitud de acciones
correctivas de auditorias internas y/o externas
del area de calidad.

Coordinar el mantenimiento y calibracion de
los equipos de laboratorio.

Coordinar con el area de produccién el destino
de lotes de productos en proceso o terminados
no conformes que fueran observados o
rechazados.
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v Verificar diariamente los registros de control
interno.

v Verificar la ejecucion del monitoreo de la PCC, asi
como la realizacion de los procedimientos
operacionales e instructivos establecidos mediante
inspecciones inusitadas.

v Mantener actualizados los procedimientos
operacionales del area.

v Decidir las acciones correctivas de hechos

JEFE DE inusitados ocurridos en el proceso.
PRODUCCION

v Dar solucidn a la solicitud de acciones correctivas
de auditorias internas y/o externas del area de
produccion.

v Hacer cumplir el programa preventivo de

mantenimiento. v Participar en la inspeccion de planta
programadas.

Hacer cumplir el plan HACCP en la vigilancia 'y

MICROBIOLOGOS o1 del producto.

Participa en el monitoreo de PCC de recoleccién de

JEFE DE materias primas y su almacenamiento, asi también
DISTRIBUCION Y  dispone de medidas para que el producto terminado y
ALMACEN su distribucién cumplan con los requerimientos del

plan HACCP

Fuente. Elaboracion propia.

2.1.2 Funciones del equipo HACCP

elaborar o desarrollar el plan HACCP
= implementacion del plan
= vigilancia al de que se aplica convenientemente

= revisar el sistema HACCP

2.1.3. DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y SU USO ESPERADO

Descripcion de las caracteristicas del producto o productos que se fabrican y que se va a
incluir en el plan HACCP, importante que la descripcion incluya las distintas
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especificaciones que definen al alimento elaborad

Tabla 3. Ficha técnica del producto

— s ® o
e

\Qj “ UN
> - 7 - - e o ®
Fichat d
é i Icha técnica de Queso campesino Diplomado de profundizacion en

LACTEOS LA ‘ELOISA inocuidad alimentaria

No. Grupo: Aprobado por: Fecha: Version: 1

NOMBRE DEL PRODUCTO
QUESO CAMPESINO

DESCRIPCION DE Es un producto fresco, no &cido, sin maduracion, no prensado o

PRODUCTO prensado, que se obtiene a partir de leche de vaca entera o semi-
descremada, cuya humedad como queso desgrasado es del 70% y con
un contenido de materia grasa (MG), en extracto seco del 50%.
Segin la FAO/OMS se clasifica en un queso blando con alto
contenido de grasa.

COMPONENTES DEL Leche pasteurizada
PRODUCTO (% materias Cloruro de sodio 1.5-2%
primas e insumos) Conservantes:

Cloruro de calcio, 0,02 % m/m con respecto a la leche utilizada

CARACTERISTICAS Requisitos fisicoquimicos para el queso
FISICOQUIMICAS Designacion segun su Humedad sin materia grasa
consistencia (HSMG)*,% m/m
Blando >67,0
Designacién segun su Materia grasa en extracto seco
contenido de materia grasa | (GES)**,% m/m
Semidescremado >10,0 - <25,0

NTC 750 (Tercera actualizacion)

CARACTERISTICAS
NUTRICIONALES Queso campesino
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CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

Porciones: | 1.0 30qg -
Calorias an Sodio 210 mag
Grasas totales 7aq Potasio — mg
Saturadas Ll | Carbohidratos 10
totales

Foliinsaturados 0g Fibra dietética 0Oq
Monoinsaturados 0q Aricares 1a
Trans 0g Proteinas G aq
Colesterol 15 mq

Vitamina A 0% Calcio 20%:
Vitamina 0% Hierro 0%

El queso constituye una fuente proteica muy adecuada ya que
normalmente contiene todos los aminoécidos esenciales. La principal
proteina de la leche es la caseina. Las principales diferencias entre los
resultados analiticos de la leche y la caseina se deben a las proteinas del
suero que se pierden durante la elaboracion del queso. Aunque la leche
contiene un carbohidrato, que es la lactosa, que contribuye por tanto al
aporte energético de la dieta, el contenido de lactosa del queso madurado
y algunas variedades de quesos blandos es despreciable ya que esta se ha
perdido con el suero o se ha convertido en acido lactico o lactatos
durante su elaboracién. Por ello, aquellas personas alérgicas a la lactosa
suelen tolerar el queso

Siempre que este no sea de variedades frescas 0 muy blandas que pueden
todavia contener cantidades apreciables de este azucar.

NTC 750 (Tercera actualizacion)

Requisitos microbioldgicos para el queso fresco

Requisitos n m M c
Examenes de rutina:
Coliformes, UFC/g (30°C) 3 1 000 5000 1
Coliformes, UFC/g (45 °C) 3 50 100 1
Recuento de mohos y levaduras, UFC/g 3 500 5000 1
Examenes especiales:
Recuento de Estafilococos coagulasa positiva, UFClg 3 100 1000 1
Deteccion de Salmonellal25 g 3 0 - 1
Deteccion de Listeria monocytogenes/25 g 3 0 - 1
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CARACTERISTICAS
SENSORIALES

PRESENTACION Y
EMPAQUE

ALMACENAMIENTO Y
VIDA UTIL DEL
PRODUCTO

FORMA DE CONSUMO Y
CONSUMIDORES
POTENCIALES

VIDA UTIL DEL
PRODUCTO

REQUISITOS MINIMOS Y
NORMTATIVIDAD

Producto lacteo color blanco, sabor y olor caracteristico,
Textura sélido blando.

Cuando el producto se presente empacado, el rétulo debe cumplir con la
NTC 512-1. Sien el rétulo se incluye informacion nutricional, ésta debe
cumplir con la NTC 512-2.

El producto debe ser empacado en bolsa Plastica grado alimentario 1
termo formable, con nombre del producto, nombre del productor o
empacador (marca comercial), nimero de lote de produccién, fecha de
empaque, fecha de Vencimiento y peso

Consérvese refrigerado 0 a 4°C y consumir en el menor tiempo

Contienen mucho calcio, proteinas y fosforo, nutrientes que son
necesarios para el buen desarrollo de los huesos y el fortalecimiento de
los masculos. También contribuyen a prevenir caries, ya que disminuyen
los acidos de la saliva que las producen, y son importantes para una
mejor formacidén del esmalte dental.

Contienen vitaminas A, D, B12 y B2. Estas vitaminas ayudan a proteger
el organismo de infecciones, mejoran la piel, la cicatrizacion.

Son ideales para ponerlos en ensaladas y para hacer salsas frias y
livianas.

En condiciones de temperatura de refrigeracion su vida Gtil es de 21
dias.

NTC 750

NTC 512-2.

Resolucion 1804 de 1989
Resolucion 2674

Fuente: NORMA TECNICA NTCCOLOMBIANA 750

e USO ESPERADO DEL PRODUCTO

El queso campesino fresco elaborado con leche pasteurizada, adicionado con cloruro de
sodio puede ser utilizado para consumo directo o consumido con un previo tratamiento
térmico de coccion o fritura para acompafiar bebidas calientes o para consumirlo como

acompafamiento de productos como pan, arepas, entre otros. El producto puede ser
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consumido por nifios de 2 afios en adelante y para los jovenes y adultos no existe restriccion

en cuanto al consumo del producto.

2.1.4. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO Y CONFIRMACION IN
SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Elaboracion de un diagrama de flujo correctamente reflejando con exactitud la

secuencia de operaciones que constituye el proceso productivo.

15 min.

Recepcion

v

Filtrado

v

Pasteurizacion

—> / 65°c x 30 min. /

Enfriamiento

—> / 35°c—-38°c /

v

Adicion CaCl,

/ Lenta x 5 min.

[

M3ds intensa que la
anterior x5 min.

J.

20gr x 100L diluir 250ml de
. agua

v
Adicidn cuajo
¢ > 34°-35°c x 30 mi
- X min.
Coagulacion ‘
v
] o ]
v
Reposo —>/ 5 min. /
1° batido
Reposo —»/ 5 min. /
v
2° batido
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*

Reposo

5 min.
—>

v

Desuerado

—>/ Dejar cubierta la cuajada /

v

5 min.
[ o= -

Reposo

v

3° batido

Fuerte x5 min.
—>

y

Reposo

v

Adicion
conservante

5gr x 100L diluirlos en 250
ml de agua

—

800gr x
400

100L diluidos en
ml de suero

o

e Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Se da determinacion y verificacion por el equipo de plan HACCP, que el diagrama cumple

¢

Adicion sal

y

Reposo

_’

}

Moldeado

v

Empaquetado

'/ En moldes /

v

Almacenamiento

—P/ 0-4°c refrigeracion /

las especificacion técnicas del proceso de elaboracion del queso.
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2.1.5. PLAN HACCP DESARROLLO DE LOS PRINCIPIO

El Plan de Andlisis de Peligros y Puntos de Criticos de Control (APPCC o HACCP, por
sus siglas en inglés), surgio en el afio 1971 cuando una compafiia norteamericana junto con
la NASA, se unieron para disefiar un sistema que garantizara al 100% que los alimentos
destinados para los astronautas de la mision APOLO, no originaran ningun tipo de
intoxicacion durante las mision especiales. A mediados de los afios ochenta, se comenzo a
generalizar su aplicacion en las industrias de alimentos (Christian Gonzales Espinoza,
2017)

En la actualidad, el HACCP es necesario para toda tipo de industria de los alimentos y tiene
como pre-requisitos que la planta ya cuente con el manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y el Plan de Higiene y Sanidad (PHS) (referido a las superficies y el
medio ambiente de la planta). (Christian Gonzales Espinoza, 2017)

El HACCP debe ajustarse a las normativas nacionales y seguir con doce pasos que al
aplicar se logran sistematizar la prevencién del riesgo de una posible contaminacion

(bioldgica, fisica y quimica).

El objetivo de este manual es proveer las herramientas necesarias al lector para que pueda
elaborar un sistema HACCP para la linea de queso campesino de leche de vaca, la cual les
permita controlar los puntos criticos del proceso con la finalidad de asegurar la inocuidad
del producto. La documentacion que exige permitird generar un historial para realizar
seguimiento a la produccion, y el propoésito del plan haccp es Prevenir, reducir, o controlar
los peligros de un alimento. (Christian Gonzales Espinoza, 2017)

2.1.5.1. REALIZACION DEL ANALISIS DE PELIGROS E IDENTIFICACION DE
LAS MEDIDAS DE CONTROL. (PRINCIPIO 1)

Enumerar todos los peligros asociados a cada fase y establecer las medidas de control. Esta
etapa del estudio es seguramente la mas determinante para que el plan HACCP alcance el

objetivo.

Tabla 4. Determinacion de peligros elaboracion de queso fresco.
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Etapas de

Proceso

Recepcidn de la
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Filtrado

Pasteurizacion

Enfriamiento
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DETERMINACION DE PELIGROS
ELABORACION DE QUESO FRESCO

Peligro

Fisico: (Presencia de objetos extrafios.)
Quimico.

Presencia de restos de productos
quimicos de las limpiezas.
Microbioldgico: Carga microbiana
excesiva por: Leche de origen
desconocido

Desarrollo microbiano por T elevada
en almacenamiento.

Presencia de materias extrafias (pajas,

pelos, etc).

Microbiolbgico
Supervivencia de
Patdgenos coliformes
totales,

E.coli,

Salmonella

E. Aureus

patogenos

29

Medidas preventivas

Filtros en recepcion de cisternas y
posterior higienizacion de la leche
Tanques quesea facil de limpiar y
desinfectar

El manipulador debe recibir la
capacitacion adecuada para manipular
alimentos

Temperatura de almacenamiento

Control efectivo durante toda la etapa de
filtrado y medido.

Capacitacion de los operarios

sobre POES YBPM

Control efectivo y eficiente del

tiempo y la temperatura

durante toda la etapa de

pasteurizacion

Calibracion y Mantenimiento preventivo
de equipos (termometros)

Capacitacion de los operarios sobre
POES Y BPM

Se debe realizar una revision técnica de
los equipos de enfriamiento para
garantizar el correspondiente choque

térmico




Adicion CaCl_2

Adicion del cuajo

Coagulacion

Corte de la

cuajada

Reposos

Batidos/Agitacion

Desuerado
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ninguno

ninguno

Bioldgico: (Staphilococcus a.)
Quimico: Residuos de detergente

Quimico por desinfectantes en Equipos

Utensilios de corte, tanque cuchillos o
lira.

Microbiologico: Carga microbiana
Supervivencia de

Patégenos coliformes totales,

E.coli, Salmonella E. Aureus

Manipulador de alimentos

Operario

Presencia de Microorganismos en los
utensilios sin lavar o desinfectar

Microbioldgico: Carga microbiana
E. Aureus o mohos

Manipulador

30

ninguno

ninguno

El manipulador debe recibir la
capacitacion adecuada para manipular
alimentos

BPH y BPM

Procedimientos de | y d

Llevar registros

El manipulador debe recibir la
capacitacion adecuada para manipular
alimentos

BPH y BPM

La cuajada debe permanecer en estado
inmovil mediante el cual el material
solido de la leche se fortifica, debe
permanecer en un ambiente libre de
contaminantes, insectos y ademas no
debe ser manipulado y cubierto por un
lienzo esterilizado que impida la
presencia de insectos y deméas agentes
contaminantes.

Realizar lavado y desinfectado de liras de
corte y paletas de agitacién

Eliminar humedad segun la
normatividad

El manipulador debe recibir la
capacitacion adecuada para manipular
alimentos BPH y BPM
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Adicién

conservantes

Salado

Moldeado

Empaque

Almacenamiento

UNIVERSIDAD NACIONAL ABIERTAY A DISTANCIA
l l |\] Escuela de Ciencias Bésicas, Tecnologia e Ingenieria
“s PIPLOMADO DE PROFUNDIZACION EN INOCUIDAD ALIMENTARIA

ninguno

Microbiol6gico: Carga microbiana
E. Aureus

Bioldgico: (Staphilococcus a.)
Quimico: residuos de detergente

Microbioldgico: Carga microbiana,

Fisicos(Particulas de polvo,)

Microbiologico: Carga microbiana por

hongo o bacterias como E. aureus

ninguno

El manipulador debe recibir la
capacitacion adecuada para manipular
alimentos BPH.

El manipulador debe recibir la
capacitacion adecuada para manipular
alimentos BPH, Tener en cuentala NTC
512-1

El manipulador debe recibir la
capacitacion adecuada para manipular
alimentos BPH, Tener en cuenta la NTC
512-1

Mantener la temperatura de refrigeracion
Control de calidad acidez, humedad MG
Pruebas microbioldgicas, y

organolépticas.

2.15.2. DETERMINACION DE LOS PUNTOS DE CONTROL CRITICO
(PRINCIPIO 2)

Identificar o establecer los puntos de control critico es una etapa del estudio del plan

HACCP que va a resultar determinante en el modelo final del sistema de gestion de calidad

Un PCC se define como la fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para

prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad alimentaria. El equipo de

HACCP debe plantearse la aplicacion del este principio del plan HACCP, con realismo

teniendo en cuenta las caracteristicas del sistema productivo. El control de cada PCC

implica una carga de trabajo para el personal encargado de su vigilancia asi como la

ejecucidn de las acciones correctivas establecidas cuando se detectan desviaciones.
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Figura 1 arbol de decisiones para determinacion de PCC

" jExisten medidas preventivas de control?
: | 1 Madificar Ia fase, proceso o producto I
‘ l
| i5e necesita control en esta fase por i T
raron de mocwidad? S -
| NO ~——P No es un PCC ——P Parar*
v
iHa sido la fase especificamente concobida para '
P2 climinar o reducir a un nivel aceptable la posible si
presencia de un peligror**
NO
¥
jPodria producirse una contaminacion con peligros
r3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptablesi**
v
s*l' NO — No es un PCC — Parar*
35¢ eliminaran los peligros identificados o se reducira
Pi su posible presencia a un nivel
en una fase posterior?™
‘ v
si e g PUNTO CRITICO DE CONTROL

-

No s un PCC —— P Parar*

Y Pasar o siguenie peligro denlificado del procssa desaib
* Los niveles aonptables O naceptsabies necosin ser defridos teniand 0 en cuen s los cbpstivos glo bl es cusn d se
dontican ios PCC dolplan do APPCC

Fuente: modelo éarbol de decisiones Codex Alimentarius.  (Couto, L. L. (20
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Tabla 5. Determinacién de PCC segun arbol de decisiones

Etapas de proceso

Recepcion de la

leche

Filtrado

Pasteurizacion

Enfriamiento

Adicion CaCl_2

Adicién del cuajo

Coagulacion

Corte de la

cuajada

P1 P2
SI' NO
SI' NO
SI SI
SI NO
SI NO
SI NO

P3 P4 PCC?
SI SI' NO
SI SI' NO
PCC
SI SI NO
SI SI NO
SI SI NO

Peligro
Fisico: (Presencia de objetos extrafios.)
Quimico. Presencia de restos de productos
quimicos de las limpiezas.
Microbiologico: Carga microbiana excesiva
por: Leche de origen desconocido. Desarrollo
microbiano por T2 elevada en almacenamiento.
Presencia de materias extrafias (pajas, pelos,
etc).

Microbiologico: Supervivencia de

Patogenos  coliformes  totales, E.coli,
Salmonella
E. Aureus
patdgenos
ninguno
ninguno
Biologico: (Staphilococcus a.)
Quimico: Residuos de detergente
Quimico por desinfectantes en Equipos

Utensilios de corte, tanque cuchillos o lira.

Microbioldgico: Carga microbiana
Supervivencia de Patdgenos coliformes
totales, E.coli, Salmonella E. Aureus

Manipulador de alimentos
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Reposos

Batidos/Agitacion

Desuerado

Adicion

conservantes

Salado
Moldeado
Empaque

Almacenamiento

Si

Si

Sl

SI

Sl

Sl

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

SI

Si

Sl

Si

Si

Sl

NO

Si

Si

Sl

Si

Si

Sl
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NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

Operario

Presencia de Microorganismos en los utensilios

sin lavar o desinfectar

Microbioldgico: Carga microbiana E. Aureus o
mohos Manipulador

ninguno

Microbioldgico: Carga microbiana E.Aureus

Bioldgico: (Staphilococcus a. )

Quimico: residuos de detergente
Microbiol6gico: Carga microbiana,
Fisicos(Particulas de polvo,)
Microbioldgico: Carga microbiana por hongo o

bacterias como E. aureus

CONCEPTUALIZACION PRINCIPIOS 3, 4, 5.

2.1.5.3 ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES CRITICOS (PRINCIPIO 3)

Consiste en establecer los limites criticos en cada punto de control critico previamente

identificado. Segun el Codex un limite critico es un criterio que separa lo aceptable de lo

inaceptable.

Un limite critico es el criterio que debe cumplir cada medida preventiva en cada PCC.

Debe especificarse y validarse el limite critico para cada PCC.
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Los limites criticos establecen la diferencia entre productos seguros y peligrosos (aceptable
y no aceptable).

Permite tomar una decision sobre el producto cuando hay una desviacion

Excederse en el limite critico indica:

Evidencia de un peligro directo a la salud
Posibilidad de que se desarrolle un peligro directo
Las condiciones de proceso no garantizan la seguridad del producto

Posibilidad de que un ingrediente crudo afecte la inocuidad del producto

Como establecer y medir limites criticos

Las variables al tener en cuenta esta la temperatura, tiempo, contenido de humedad, pH,
actividad de agua y parametros sensoriales como el aspecto.
Los limites criticos se analizardn en una tabla junto con las medidas preventivas y

justificacion correspondientes

Los limites criticos seran fijados sobre la base de las normas sanitarias especificas
aplicables al procesamiento de los alimentos y bebidas especificas por el Ministerio de
Salud o en su defecto las establecidas por el Codex Alimentarius aplicable en este caso el

gueso campesino de lacteos la Eloisa

Relacionar condiciones de proceso y su efecto sobre los diferentes peligros (fisicos,

Quimicos o biologicos)

En este caso se tomo determinar, el limite criticos en las etapas:
Recepcién de materia prima
Filtrado

Pasteurizacion
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Almacenamiento

Véase contextualizado con respecto al caso del queso fresco en la tabla 6

2.1.5.4. SISTEMA DE VIGILANCIA PARA CADA PCC (PRINCIPIO 4)

Implica el disefio e implementacion de un sistema de vigilancia que permite comprobar si
los PCC se encuentran bajo control. La vigilancia es una de las tareas esenciales sobre las

que se basa la seguridad del sistema.

Se vigilaréa que se cumplan los limites criticos en cada PCC, de las etapas de proceso de

queso campesino.

El método de vigilancia debera ser lo més acertado, practico y que produzca resultados con
Rapidez de modo que los operarios puedan detectar cualquier pérdida de control de la fase.

La vigilancia mediante observaciones es simple pero proporciona resultados rapidos y

permite consiguiente, actuar con rapidez.

Las mediciones mas frecuentes son las relativas al tiempo, la Temperatura y el contenido de
humedad.

Realizar muestreo, a cada lote de produccion del queso campesino de los lacteos la Eloisa
Anaélisis microbioldgicos generalmente no apropiados para monitoreo de PCC

Debe ser aplicado con precaucion debido a la alta probabilidad de aceptar un lote

defectuoso

Cada PCC debe tener claramente establecido:

El mejor procedimiento de monitoreo
La frecuencia de monitoreo
Tratar de que sea continuo

Coémo documentar el monitoreo

36




o* % UNIVERSIDAD NACIONAL ABIERTA'Y A DISTANCIA

l l N Escuela de Ciencias Bésicas, Tecnologia e Ingenieria
“s PIPLOMADO DE PROFUNDIZACION EN INOCUIDAD ALIMENTARIA

El criterio para decidir el PCC esta bajo control m de limite critico

Véase contextualizado con respecto al caso del queso fresco en la tabla 6.

2155  ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
(PRINCIPIO 5)

Establece la obligacion de adoptar acciones correctivas cuando el sistema de vigilancia
detecta que se ha producido una desviacion en un PCC. El Codex alimentarius define
accion correctiva como “la accion que se lleva a cabo cuando el resultado de vigilancia en

un PCC indica una pérdida de control”

Las acciones correctivas consisten en un conjunto de medidas previamente definidas y

especificadas mediante procedimientos documentados.
La finalidad de esta medida correctiva se puede identificar dos tipos de objetivos:

e Volver a poner el proceso bajo control: dentro de los limites criticos.
e Identificar, segregar y decidir el destino del producto fabricado mientras el proceso

no esta bajo control.

La documentacion y los registros relativos a las acciones correctivas deberan contener la
informacién adecuada para que el equipo de HACCP pueda determinar o investigar las
causas de las desviaciones, con objeto de detectar los problemas y evitar la recepcion de las

desviaciones en el futuro.

Véase contextualizado con respecto al caso del queso fresco en la tabla
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Tabla 6. Contextualizacién principios 3 al 5.

Etapa de

proceso Peligro

Microbiologic
0
Supervivencia
de
Pasteurizacio Patogenos
n coliformes
totales,
E.coli,
Salmonella
E. Aureus

Medidas
preventivas

Control
efectivo y
eficiente del
tiempo y la
temperatura
durante toda la
etapa de
pasteurizacion
Calibracién y
Mantenimient
0 preventivo
de equipos
(termOmetros)
Capacitacion
de los
operarios
sobre POES Y
BPM
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Principi

03
Limite
critico

°T
maxima
65°C —
°T
minima
63 °C
Tiempo
Maximo
35 min
Tiempo
Minimo
30 min

Que

Tiempo

Y
Temperatur
a

Como

Principio 4
Monitoreo

Cuando

Realizando Cada 10

un
monitoreo
discontinu
o de
temperatur
a

38

minutos
durante los
30a

35 minutos
que

demora la
etapa de
pasteurizacié
n

Doénde

En latina
quesera 0
pasteurizado
-

Quién

Operario
encargado
del
proceso de
elaboracio
n

Principio
5
Accion

Correctiva

Inmediata
Preventiva
Realizar la
medicion
de la
temperatur
adela
materia 'y
verificar
que
alcance la
temperatur
a de 65°C
durante el
30

Verificacio
n
Quién &
Cuando

Jefe de
produccion

O persona
encargada
de la
elaboracion

Registro
S

R-
HACCP-
03
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2.1.5.6. VERIFICACION DEL SISTEMA (PRINCIPIO 6)

Obliga a que se establezcan procedimientos para comprobar que el sistema HACCP
funciona adecuadamente. La verificacion se define por el Codex como “la aplicacion de
métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, ademéas de la vigilancia, para
constatar el cumplimiento del plan HACCP”. Couto, L. L. (2010).

Couto, L. L. (2010). Este principio es seguramente el principio menos restrictivo de los que
estructuran el sistema HACCP en el sentido de que dentro de la verificacion se incluyen

actividades diversas como las siguientes:

1. La validacion del sistema HACCP: por medio de este podran evaluar si el
plan HACCP para un producto y proceso determinado identifica y controla
debidamente todos los peligros significativos para la inocuidad del alimento
para este caso del queso fresco o los reduce a un nivel aceptable.

2. Las auditorias del sistema HACCP: Se deben realizar estas auditorias
para constatar que las practicas y procedimientos que se aplican son los que
estan consignados por escrito en el plan de HACCP.

3. La calibracién de los equipos: ayudara a comprobar que los instrumentos
0 quipos cumplan con un estandar, con el fin de garantizar su precision. Este
procedimiento debera ir acompafiado de documentacién y registros que
deben estar disponibles para su revision, durante el proceso de
comprobacion.

4. La toma de muestras seleccionadas y su analisis: se realizara en la
recepcion de la materia prima y en el producto terminado con el fin de
verificar que estos cumplan con los requisitos de calidad, serd hara
muestreo periddico, y este determinara si los limites criticos son apropiados

para la inocuidad del producto final.

Se recomienda a la fabrica de lacteos ELOISA llevar este procedimiento antes descrito de
verificacion puesto que el proceso de elaboracion de queso fresco sufre cambios

constantemente, asi que es necesaria la validacién y las auditorias del plan.
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Cabe resaltar que estas actividades de verificacion deben estara debidamente documentadas
y registradas en el plan HACCP con sus resultados en el momento de la verificacion. Los

formatos deben contar con:

e Métodos utilizados para la verificacion.

e Fechade la toma

e Persona o institucion responsable que realiza la verificacion.
e Resultados obtenidos

e Medidas preventivas o correctivas.

e Firma
2.15.7. SISTEMA DE DOCUMENTACION Y REGISTRO DEL HACCP
(PRICIPIO 7)

Exige el desarrollo de un sistema de documentacion y registro del plan HACCP el cual
constituye, por un lado, el soporte necesario para poder comprobar que el sistema HACCP
estd elaborado conforme a los principios y la metodologia del HACCP; y por otro lado
proporciona la evidencia objetiva de que el sistema estd siendo efectivamente
implementado.

La documentacion que define el sistema del HACCP incluye todos los procedimientos de

la aplicacion de los 7 principios del HACCP en cada caso concreto.

Asi por ejemplo dentro de esta documentacion de apoyo se puede encontrar:
e Datos e informacion utilizados en el analisis de peligros.
e Datos empleados para establecer medidas preventivas.
e Informacion para determinar la capacidad de los productos.
e Datos e informacion consultados para fijar los limites criticos de los PCC.
o El desarrollo y las respuestas a los arboles a los arboles de decisiones usados para
identificar los PCC.
e Estudios experimentales, referencias a publicaciones o cualquier informacion de

caracter cientifico que diese soporte a las decisiones del equipo HACCP.
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La segunda clase de documentos del HACCP la integran todos los registros derivados o
generados por la implementacion efectiva del sistema.
Descrito lo anterior se recomienda a lacteos ELOISA la implementacion de documentacion

como formatos relativos a las BPM. y formatos relativos al plan HACCP.

e Registros de temperatura (durante el proceso y en almacenamiento)
e Control de personal manipulador
e Control de plagas y residuos solidos
e Plan de aseo y desinfeccién
e Control entradas y salidas de producto final
Entre otros formatos de gran utilidad para la implementacion y desarrollo del plan HACCP

(ver anexos adjuntos al final del documento).

3. TEMA IIl. COMUNICACION DEL RIESGO
Se analiza el riesgo microbiano que existe en el queso campesino en la plata de Lacteos

Eloisa en el cual el producto es consumido sin ser sometido a transformacion y evaluacion.

En el ARM se realiza en cuatro fases:

e Identificacion del peligro

e Caracterizacion del peligro

e Determinacion de la exposicién

e Analisis del riesgo
Estas 4 fases son modelos de predicciones generados por ARM y son expresados como una
probabilidad de adquirir un origen alimentario en cada uno de los alimentos. Manejando los
riesgos patdgenos de origen alimentarios y como un método estandar para regular el
comercio internacional, en el Queso campesino.
Estas fases se pueden determinar, en el riesgo es explicado como la probabilidad de
enfermedades de (alta versus baja) y con la bacteria Staphylococcus Aureus, mientras que
en la Gltima es expresada como el nimero predecible de casos de enfermedades trasmitidas

por alimentos. Esto provocd un cambio sustantivo en los procesos institucionales para
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evaluar la informacion de los riesgos para la salud y la manera en la cual los resultados

fueron provocados por alimentos.

3.1 COMUNICACION DEL RIESGO

El Intercambio interactivo de informacion y opiniones durante todo el proceso de analisis
riesgos con respecto a factores relacionados con los riesgos y percepciones de riesgos entre
evaluadores, administradores de riesgos, consumidores, industria, comunidad académica y
otras partes interesadas, incluyendo la explicacion de los hallazgos de la evaluacién de
riesgos y la base de las decisiones de administracion de riesgos.

Se realiza una historieta donde queremos dar a conocer la importancia del riesgo mientras

la intoxicacion causada por alimento.

Cuando las toxinas producidas por bacterias 0 mohos estan presentes en el alimento
ingerido o elementos quimicos en cantidades que afecten la salud. Las toxinas
generalmente no poseen olor o sabor y son capaces de causar la enfermedad incluso
después de la eliminacion de los microorganismos. Ademas los Brotes que involucren
poblacién cerrada o cautiva, entre los cuales estan carceles, ancianitos, colegios, guarderias,
batallones o similares, asi como congregaciones de personas independiente del
establecimiento como reuniones o evento sociales. El brote de ETA esta implicado sobre
los productos alimenticios con alto volumen de comercializacion, por ejemplo, leche y
derivados lacteos, agua envasada. Brotes con casos inusitados e imprevistos tal como los
define el Reglamento Sanitario Internacional (RSI). Algunos ejemplos son el brote de

Chagas via oral, brotes de ciguatera o asociados con sustancias quimicas.
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4. CONCLUSIONES

Con el desarrollo de la evaluacion del riesgo fue posible identificar el microorganismo causante de la
enfermedad, también, establecer como se contaminé el alimento en la linea de produccidn, permitiendo
comprender el caso de intoxicacion alimentaria ocasionada por entero toxina estafilococica en el queso
campesino, Lo anterior, permitié evidenciar que la evaluacion del riesgo microbiolégico es una herramienta
valiosa y ademas indispensable que realmente permite estimar el riesgo al que puede estar expuesta una
poblacion por el consumo de alimentos contaminados y el impacto que esto puede generar en la salud publica.

La evaluacién del riesgo implica la exposicion donde se determind el nivel de patdgenos o toxinas y la
probabilidad de su presencia en el alimento implicado, con una alta probabilidad y gravedad de dichos efectos

en la poblacion especifica.

La gestion de riesgos se centra en la identificacion de la reglamentacion vigente, enfocandonos en el control de
la inocuidad con el fin de poder disefiar e implementar dichos programas y sistemas a nuestro caso en particular
de la linea de proceso de queso de lacteos la Eloisa, estableciendo las diferentes etapas criticas donde el
alimento se puede contaminar, de igual forma realizado las medidas preventivas y correctivas segun las etapas

de proceso.

Mediante la investigacion del andlisis de riesgo es claro que la evaluacidn, gestion, y comunicacion del riesgo,
juegan un papel de suma importancia en la seguridad alimentaria, conocer y caracterizas el peligro que nos
permite la trazabilidad del evento ocurrido por enfermedades transmitidas por alimentos con s. ureos presente

el queso de lacteos la Eloisa.

Con la investigacion realizada mediante este trabajo sobre los riegos microbioldgicos, se determinas que en la
industria de alimento se tienes muchas falencias en los prerrequisitos que se establece segun la normatividad
vigente, como la infraestructura, capacitacion del personal y establecimiento de plan haccp permitiendo a que

haya la posibilidad de una contaminacién por microorganismos en los alimentos procesados.

En la fase de gestion de riegos se realiza como estrategia el establecimiento del plan HACC para el proceso de
produccién de queso campesino permitiendo identificar los riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos, y con ello
establecer limites de control y tomar acciones correctivas, para que el producto final cumpla todos los

estandares de inocuidad, con el objetivo de prevenir reducir y controlar los microorganismos en el alimento.
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5. RECOMENDACIONES

Las normas de los procesos y los procedimientos considerados en las normas en relacién con los peligros
biologicos deben estar basados en las medidas en lo posibles en criterios cientificos rigurosos y en evaluaciones
cuantitativas de los riesgos comprobadas cientificamente, esto menciona analizar cada peligro primeramente

que estudiar los multiples riesgos asociados a un determinado alimento

Mediante el analisis de riesgo realizado en lacteos la Eloisa se recomienda la implementacion de un sistema
de gestion de la calidad que esté debidamente soportado y documentado para garantizar de la inocuidad del

ueso campesino.

Se debe implementar y verificar el cumplimiento de las buenas précticas de manufactura y programas

prerrequisito para lacteos la Eloisa minimizando los riesgos de contaminacion de los productos.

Se requiere de un quipo ejecutor para el establecer el plan haccp con el propdsito de Prevenir, reducir, o
controlar los peligros fisicos quimico y microbiolégico del queso.

Se debe conocer la procedencia de la materia primas en este caso la leche que sea de buena calidad y cumpla
con lo estipulado en el decreto 616 Por el cual se expide el Reglamento técnico sobre los requisitos que debe
cumplir la leche para el consumo humano que se obtenga, procese, envase, transporte, comercializa, expenda,

importe o exporte en el pais.

Se recomienda identificar realizar el analisis de peligros y sus medidas preventivas en cada una de las etapas
de proceso de las lineas de produccién de lacteos la Eloisa, 0 determinada empresa procesadora de alimentos y
asi poder identificar los puntos criticos de control, limites criticos, acciones correctivitas, con sus respectivas

verificacién y documentacion por si se presenta una desviacion en el proceso.

Se recomienda segun la resolucion 2674 que los manipuladores deben estar capacitados en principio de
buenas practicas de manufactura y determinar los de PCC durante cualquier etapa de proceso en la cadena

productiva de los alimentos para granizar la inocuidad.

Se debe establecer un cronograma en las empresas donde se prepare o se fabrique alimentos con el fin de
llevar a cabalidad las actividades programadas, incluida los controles auditorios, visitas y capacitacion de los

operarios.
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7. ANEXOS
7.1. ESTUDIODE CASO 1

(TC1- Anexo 1)
Descripcion del contexto para el estudio del caso.

Para efectos del desarrollo de las actividades colaborativas propuestas en este curso se describira un contexto y
un caso hipotético que se desenvuelve en la produccion de derivados lacteos. En ese orden de ideas, se levanta

la empresa se denomina, Lacteos ELOISA.

La empresa Lacteos ELOISA comenzé labores con una produccion diaria de 5.0001 de leche destinados a la
produccion de quesos y bebidas fermentadas como Yogurt y Kumis. En la actualidad la produccion se ha
duplicado, procesando 10.000I diarios; especialmente destinados a la produccion de quesos fresco, kumis dentro
de las bebidas fermentadas y crema de leche. Se encuentra incursionando en la produccion de nuevos productos

como requeson, queso costefio.

En cuanto a los proveedores de leche se tiene que la planta se abastece en un 70% de hatos que entrega la leche
directamente en la planta y un 30% de intermediarios; es decir, que son personas que compran la leche en fincas

pequenfas, la recolectan, agrupan y entregan (comercializan) en planta

En Lacteos ELOISA, se bonifica la leche de acuerdo a la calidad higiénica evaluando los pardmetros TRAM:
tiempo de reduccion de azul de metileno y recuento de células somaticas; también lo hace por el contenido de
solidos totales. Al respecto, se observa que la leche que ingresa directamente del hato siempre gana las
bonificaciones por calidad higiénica y composicional; en cambio que la que proviene de proveedores tiene
deficiencias en calidad higiénica y es baja en sélidos totales aun cuando se mantiene dentro de los rangos

establecidos en la norma para el sector lacteo (Resolucién nimero 000017 DE 2012.)

En cuanto a la infraestructura de la planta, se observa que tiene debilidades en su disefio puesto que presenta el
riesgo de que se presente contaminacion cruzada. Al respecto, la compafiia tiene en proyecto efectuar
adecuaciones locativas y mejorar el flujo del proceso, tratando de cumplir con especificaciones determinadas en
la resolucion 2674 del 2013. También es importante destacar que la empresa tiene establecidos los programas

pre — requisito y se esfuerza por cumplir con BPM. El personal manipulador de alimentos recibe capacitaciones
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permanentes sobre temas como sanidad, inocuidad, manejo de alimentos y buenas précticas de elaboracion; sin
embargo, la rotacion del personal es alto por cuanto la zona en la que se encuentra ubicada la planta tiene oferta
de empleo en otras factorias porque la dinamica de su economia se mueve en torno al proceso productivo de la

leche.

La fabrica se encuentra dotada de un laboratorio pequefio para realizar andlisis fisicoquimicos como acidez, pH,
grasa, densidad, prueba del alcohol, TRAM, recuento de células somaticas y de adulterantes de la leche y los
productos procesados segln sea el caso. En ese sentido, otro proyecto importante que tiene la factoria en
mente, es el disefio e implementacién del laboratorio de control de calidad microbiolégico por cuanto la
empresa ha invertido bastante capital de trabajo en pruebas de laboratorio enviadas a particulares con el fin de

detectar posibles nichos de contaminacion y determinar la calidad microbioldgica de los productos elaborados.

Las lineas de proceso son supervisadas por el coordinador de produccion, tecnélogo de alimentos; quien
siempre ha estado vinculado a la compafiia y que realizo sus estudios de manera paralela a su trabajo como
coordinador de produccion. La planta cuenta con 10 operarios los cuales atienden labores de recepcion de
leche, procesos, empaque y distribucion. El nivel de estudio del personal de produccién es el de bachiller
agropecuario.

El crecimiento de la planta se debe a que el mercado ha ido ganando terreno en ciudades intermedias y capitales
diferentes a las que se encuentra ubicada la planta posicionandose en supermercados y canales institucionales
como los restaurantes escolares, universidades y algunos centros de salud como clinicas y hospitales.

Dentro de este escenario se proponen los estudios de caso que se desarrollaran en cada una de las unidades del
curso, aprendizaje préactico y la evaluacién final.

Estudio de caso 1.

Objeto del estudio del caso: A partir de la informacion que se presenta a continuacion que se sucede dentro del

contexto descrito inicialmente y las revisiones bibliograficas de la unidad 1. Se solicita plantear y aplicar una
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guia de seguimiento para el brote de ETA para un brote de ETA ocurrido en la cafeteria de uno de los clientes

institucionales que tiene Lacteos ELOISA

Brote por Staphylococcus aureus en la Institucion Educativa
Introduccion

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) constituyen uno de los problemas sanitarios mas
comunes en el ambito mundial y que mayor impacto tienen sobre la salud de las personas. Afectan
principalmente a

la poblacién pobre, nifios, mujeres embarazadas y ancianos®. Una estimacion de la mortalidad anual por ETA y
agua en los paises en desarrollo indica 2,1 millones de defunciones, en su mayoria lactantes y nifios. Ademas, se

calculan unas 20 muertes por cada millén de habitantes, como consecuencia de las ETAZ.

Se tiene también que la contaminacion de quesos puede darse en todas las etapas de la cadena productiva desde
el hato hasta la comercializacion del producto final. Al respecto, la presencia de mastitis subclinica, fallas en la
infraestructura que inciden en la contaminacién de pisos, equipos; o procedimientos de limpieza y desinfeccion
inadecuados e insuficientes, temperaturas de almacenamiento inapropiadas, manipuladores de alimentos sin la

respectiva contaminacion y todos aquellos factores que propicien una contaminacion cruzada.

Lacteos LA ELOISA entrega queso campesino en porciones de 150 gr empacados con pelicula vita film a la
cafeteria de una institucion educativa localizada en la zona céntrica de la ciudad. La cafeteria, atiende a un
grupo de escolares que toman el refrigerio de las mafianas; el cual es entregado todos los dias en la institucion
educativa. En uno de esos dias, las autoridades sanitarias de la zona, tienen conocimiento de la emergencia
presentada en un hospital cercano a la cafeteria; en donde se da la atencion especialmente de nifios entre los 5y

12 aflos de edad aproximadamente, que ingresaron al finalizar la tarde, al hospital con dolor abdominal,

! Arias Echandi ML, Antillén GF. Contaminacién microbioldgica de los alimentos en Costa Rica. Revista Biomed 2008;
11:113-122.

2 Bryan F. Procedures for Local Health Agencies to Institute a Hazard Analysis Critical Control Point Program for Food
Safety Assurance in Food Service Operations. Journal of Environmental Health1985; vol 44: pg 241-245.
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naduseas, vomito, diarrea y cefalea; sintomas que comenzaron luego de consumir el almuerzo servido en la
cafeteria cuyo menu consistia en una bandeja que tenia lentejas, arroz cocido, queso fresco, pan y agua de

panela; servidos en el recreo de la mafiana.

Se determind que el caso se trataba de una intoxicacion alimentaria; se procede a realizar la investigacion del
caso con el fin de describir la intoxicacion acaecida, identificar el agente causal, los factores que ocasionaron la
intoxicacion, los mecanismos de transmision; la determinacion de las medidas de control y prevencion que
pueden ser puestas en marcha con el fin de minimizar la ocurrencia de proximos eventos de ETAS en la

institucion.

Descripcion del brote.

El lugar en donde ocurri6 el hecho fue en una Institucion Educativa para nifios escolares ubicada en la zona
céntrica de la ciudad. La institucion alberga una poblacién de 350 estudiantes matriculados en los grados de pre
— escolar y primaria (1° a 5° de primaria). Todos los estudiantes tienen el derecho, si lo desean de recibir el
menu preparado y organizado en el restaurante escolar. En ese sentido, cabe aclarar que en el restaurante
escolar varios de los alimentos entregados a los estudiantes no tienen otra manipulacion que no sea porcionarlo
y otros entregarlos directamente pues no requieren procesamiento adicional en la cocina del restaurante. El dia
del brote, los alimentos preparados en la institucién fueron las lentejas, arroz cocido y la bebida (agua de
panela). El queso y pan fueron entregados sin ser sometidos a transformacion.

En cuanto a las condiciones de operacionalizacion

del restaurante escolar se tiene que se abastece de sistema de agua potable. Existe un sistema de eliminacién de
desechos sélidos, procedimientos de limpieza y desinfeccion establecidos, programas de control de plagas y
capacitacion permanente de las operarias del restaurante; ademas de tener la documentacion médica y de

capacitacion al dia.

Para efectos de la investigacion se establecié como poblacion objeto a las personas que asistieron el dia lunes 23
de julio del 2018 al restaurante escolar de la institucion y consumieron durante el refrigerio de la mafiana algun
alimento o bebida de los que fueron entregados como parte de la minuta y que haya presentado posteriormente

uno de los siguientes sintomas: dolor abdominal, nduseas o vomitos, diarrea y cefalea.
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El equipo de vigilancia y control de bebidas y alimentos adscrito a la Secretaria de Salud Municipal estuvo a
cargo de la investigacion y con apoyo de las directivas del hospital, el laboratorio especializado del Instituto
Nacional de Salud llevé a cabo la investigacion. El personal que participd en la investigacion fue el Técnico de
saneamiento, estudiante de ingenieria de alimentos; quien se encontraba como pasante de la Secretaria de Salud,
el epidemidlogo del Hospital en donde se atendié el evento y personal del laboratorio especializado del Instituto

Nacional de Salud.

El procedimiento adelantado por el equipo de trabajo fue el siguiente:

1. Solicitud de historias clinicas de los pacientes caso de estudio

2. Recoleccion de los datos que incluia variables como: edad, sexo, alimentos consumidos, hora de comida,
sintomas y hora de inicio.

3. Entrevista a personas encargadas de preparar los alimentos y entregar la minuta a los nifios

4. El personal del Laboratorio tomé muestras de queso, pan, lentejas y arroz cocidos, panela en bloque de las
consumidas en el restaurante como los que se encontraban en la bodega que fueron el pan y queso para cultivo
bacterioldgico.

5. También se tomaron muestras de agua en el restaurante y en la red de abastecimiento de los puntos de red de
la Institucién educativa para medicion de concentracion de cloro residual y para cultivo bacteriolégico.

6. Se realizd la inspeccién sanitaria a los proveedores de queso y pan; tomandose muestras a los alimentos

procesados, manipuladores de alimentos y superficies de exposicion del alimento.

Para la toma de muestras y andlisis de las mismas se tuvieron en cuenta los protocolos establecidos por el

Instituto Nacional de Salud teniendo en cuenta las normas técnicas de orden nacional.

Para el procesamiento de la informacion se utilizaron paquetes estadisticos. Se determinaron medidas de
frecuencia, proporcion, medidas de tendencia central, medias y medianas. Se utilizaron medidas de significancia
estadistica como y2 y valor p. 6.

Todos los involucrados en la investigacion fueron informados del estudio que se llevaria a cabo con el fin de

determinar las causas que ocasionaron el brote de ETA.

Resultados
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Se entrevistaron 39 individuos, de los cuales 35 cumplieron con la definicion del caso (89.7%). De estas
personas, 32 fueron nifios y 2 adultos. EI primer caso reportado fue el de un nifio de 6 afios; quien presenté los
sintomas dos horas despuées de la ingesta del refrigerio. EI mayor nimero de casos se presentd tres horas
después de la ingesta del refrigerio en el restaurante escolar. La tasa de ataque en la comunidad fue 7.32 por
cada 1,000 habitantes y la tasa de ataque en el restaurante escolar fue de 89.7%. Los sintomas que
prevalecieron fueron las nauseas, vomito y dolor abdominal con un 100%. Un 99% presento cefalea y diarrea.
Se hospitalizaron 12 personas (34.2%). La edad de los casos reportados oscilo de 5 afios a los 37 afios; la
mediana fue de 9 afios con una desviacion estandar de 2.3 afios; el 43% fueron de sexo masculino y el 57% de
sexo femenino (cuadro 1). Las 35 personas afectadas consumieron pan, queso fresco y agua de panela. El arroz,
las lentejas y la bebida caliente fueron preparadas en el restaurante escolar; el pan y queso no tuvo ninguna
transformacion y fue entregada a los consumidores segun la racion entregada por el proveedor. 28 de las

personas afectadas consumieron adicionalmente lentejas y arroz. (Cuadro 2)

El anélisis bacterioldgico reportd que las muestras de queso tomadas en el restaurante escolar y en la fabrica de
lacteos fue positivo para Staphylococcus aureus. El agua de panela present6 recuento de mohos y levaduras por
fuera de los parametros normales. El agua de abastecimiento de la institucion educativa cumplié con los
parametros de calidad microbioldgica establecidos por los organismos de control. De manera inmediata se
procedio a la inspeccion y control sanitario en la fabrica de alimentos lacteos con el fin de determinar el estado
de las instalaciones, equipos y utensilios, proceso, manipuladores de alimentos, control de calidad y
documentacion y registros de los controles y monitoreo que se llevan a cabo en la factoria por cuanto la
investigacion epidemioldgica confirmé que se tratd de un brote de intoxicacion por alimentos sucedida en la
Institucion Educativa presentandose un cuadro clinico para los pacientes que presentd dolor abdominal, nausea
y vomito; para la poblacion afectada en su mayoria nifios; identificando el S. aureus como agente etiologico y
como posible medio de transmision, el queso fresco consumido durante la hora del servicio de alimentos en el

restaurante escolar de la institucion.

Cuadro 1. Distribucion de los casos por grupo de edad

Grupo de edad en afios | Personas encuestadas | Casos
N | %
lab6 13 11 | 34
7al0 22 21 | 56
11y més 4 3 |10
Total 39 35100
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Cuadro 2. Alimentos consumidos por los afectados en la ocurrencia del brote.

Alimento/bebida consumida | N | %
Lentejas 28 | 71.8
Arroz 28| 71.8
Queso 35| 89.7
Pan 35| 89.7
Agua de panela 35 | 89.7

7.2. ESTUDIO DE CASO 2
(TC2 - Anexo 2)

Estudio de caso 2. Como insumo para trabajar la actividad colaborativa 2 correspondiente a la unidad 2.

Dentro del contexto que se ha descrito a través de la presentacién inicial y el estudio de caso 1. Se continla
trabajando en los contenidos de la unidad 2. Al respecto, articulando los hechos sucedidos desde un comienzo
se plantea el estudio de caso 2. Para ello, se presentan los resultados obtenidos en una visita de inspeccion
sanitaria a la factoria (consignados en un acta de visita) y un seguimiento al microorganismo causante del brote
en las instalaciones del laboratorio especializado de los organismos de control.

Objeto del estudio del caso: A partir de la informacidn que se presenta a continuacién en este contexto y las
revisiones bibliogréaficas sobre los contenidos de la unidad 2. Se solicita realizar las fases de la evaluacion del
riesgo microbiolégico (ERM) para el caso propuesto y determinar la probabilidad de que un peligro
(contaminacion microbiana) haya afectado a la poblacién en donde se dio la ocurrencia del brote de ETA.

Retomar que las fases de la ERM son:

La ERM es el proceso que permite la estimacion de la probabilidad y severidad de un resultado en particular,
Ilamada riesgo estimado. La Comision Mixta de la FAO/ OMS del Codex Alimentarius la define como un
proceso con bases cientificas que consta de cuatro fases:

1. ldentificacién del peligro
2. Caracterizacion del peligro
3. Evaluacion de la exposicién
4. Caracterizacion del riesgo
Se cuenta con la siguiente informacion del caso:

1. Resultados de la inspeccion y control sanitario en la fabrica lacteos ELOISA consignados en el acta
de visita.
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Tomando como referente el brote de ETA descrito en el estudio de caso 1. Y retomando que una de las acciones
que realizaron los organismos de control frente a la ocurrencia del brote fue la inspeccion y control sanitario en
la fabrica de lacteos ELOISA se presentan a continuacion los resultados de la correspondiente inspeccion:

El instrumento utilizado fue el acta de inspeccion sanitaria que tienen los organismos de control en estos casos;
la cual, evalta varios aspectos relacionados con las lineas de produccién de la factoria y asigna puntos de
acuerdo al cumplimiento en cada uno de los aspectos evaluados. La calificacion que asigna es:

2 puntos: cumple totalmente
1 punto: cumple parcialmente
0 puntos: no cumple

A continuacion se presentan los aspectos en los cuales la fabrica obtuvo resultados para los cuales es necesario
mejorar.

1. Capitulo instalaciones fisicas:

Aspecto a verificar Puntaje

La planta y sus alrededores estan libres de basura, objetos en desuso y animales domésticos 1

Existe clara separacion fisica entre las areas de oficinas, recepcidn, produccién, laboratorios, servicios | 0
sanitarios, etc., que evite la contaminacion cruzada

La edificacion esta construida para un proceso secuencial 0

2. Capitulo instalaciones sanitarias:

Aspecto a verificar Puntaje

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad suficiente, separados por sexoy | 1
en perfecto estado y funcionamiento (lavamanos, inodoros)

Existe un sitio adecuado e higiénico para el descanso y consumo de alimentos por parte de los | O
empleados (area social)

3. Capitulo Personal manipulador de alimentos

Aspecto a verificar Puntaje

No se observan manipuladores sentados en el pasto o andenes o en lugares donde su ropa de trabajo | 0
pueda contaminarse

Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme fuera de la fabrica 0

Existen programas y actividades permanentes de capacitacion en manipulacion higiénica de alimentos | 0
para el personal nuevo y antiguo y se llevan registros

4. Capitulo Condiciones de saneamiento

Aspecto a verificar Puntaje
Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad del agua | O
Existe control diario del cloro residual y se llevan registros 1
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5. Capitulo Manejo y disposicién de residuos liquidos

Aspecto a verificar Puntaje

Las trampas de grasas y/o sélidos estan bien ubicadas y disefiadas y permiten su limpieza | 1

6. Capitulo Manejo y disposicién de residuos sélidos (basuras)

Aspecto a verificar Puntaje
Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados recipientes para la recoleccion interna de | 1

de los residuos solidos o basuras

7. Capitulo Limpieza y desinfeccion

Aspecto a verificar Puntaje
Se realiza inspeccion, limpieza y desinfeccion periddica en las diferentes areas, equipos, utensilios, | 0
manipuladores y existen procedimientos escritos especificos de limpieza y desinfeccién y se cumplen
conforme lo programado

Existen registros que indican que se realiza inspeccion, limpieza y desinfeccion periddica en las | O
diferentes areas, equipos, utensilios y manipuladores

8. Capitulo Control de plagas

Aspecto a verificar Puntaje
Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para control de plagas (electrocutadores, rejillas, | 0
coladeras, trampas, cebos, etc.)

9. Capitulo Condiciones de proceso y fabricacion

Aspecto a verificar Puntaje
Los equipos estdn ubicados segin la secuencia logica del proceso tecnoldgico y evitan la |1
contaminacion cruzada

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan con instrumentos y accesorios para | 1
medicion y registro de variables del proceso (termémetros, termografos, pH-metros, etc.)

Se tiene programa y procedimientos escritos de calibracion de equipos e instrumentos de mediciony | 0

se ejecutan conforme lo previsto.

Las uniones entre las paredes y techos estan disefiadas de tal manera que evitan la acumulacion de | 1
polvo y suciedad

Cuenta la planta con las diferentes areas y secciones requeridas para el proceso 1
Existen lavamanos no accionados manualmente (deseable), dotados con jabon liquido y solucién | 1
desinfectante y ubicados en las areas de proceso o cercanas a ésta

Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de éstas entre si son redondeadas 1

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas para evitar la contaminacién en caso de | 1
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ruptura, estan en buen estado y limpias

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial y continua de manera que no se | 1
producen retrasos indebidos que permitan la proliferacién de microorganismos o la contaminacion del
producto

Existe distincion entre los operarios de las diferentes areas y restricciones en cuanto a acceso y | 1
movilizacion de los mismos cuando el proceso lo exige

Al envasar o empacar el producto se lleva un registro con fecha y detalles de elaboracion y produccion | 1

El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que relne requisitos sanitarios, | 1
exclusivamente destinado para este proposito, que garantiza el mantenimiento de las condiciones
sanitarias del alimento

o

Se registran las condiciones de almacenamiento

(@)

Se llevan control de entrada, salida y rotacion de los productos

se llevan registros de lote, cantidad de producto, fecha de vencimiento, causa de devolucion y destino | 0
final para las devoluciones

10. Capitulo Condiciones de aseguramiento y control de calidad

Aspecto a verificar Puntaje

La planta tiene politicas claramente definidas y escritas de calidad 0

En los procedimientos de calidad se tienen identificados los posibles peligros que pueden afectar la | 1
inocuidad del alimento y las correspondientes medidas preventivas y de control

Posee fichas técnicas de materias primas y producto terminado en donde se incluyan criterios de | 1
aceptacion, liberacion o rechazo

Existen manuales, catdlogos, guias o instrucciones escritas sobre equipos, procesos, condiciones de | 1
almacenamiento y distribucion de los productos

11. Capitulo Condiciones de acceso a los servicios de laboratorio

Aspecto a verificar Puntaje

La planta cuenta con laboratorio propio (SI o NO) Sl

La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un laboratorio externo (indicar los laboratorios) | 2

2. Recuento de Staphylococcus aureus y deteccion de entero toxinas estafilocdcicas en queso fresco
procesado y distribuido por lacteos ELOISA.

De acuerdo a la informacién que se obtuvo en los resultados de laboratorio, se tiene que las muestras de queso
analizadas dieron positivo para recuento de Staphylococcus aureus. Se realizo el aislamiento y deteccion de
entero toxinas estafilocdcicas las cuales representan un alto riesgo para la salud de los consumidores
convirtiéndose asi en un problema de salud publica tal como quedé evidenciado en el brote de ETA expuesto en

el estudio de caso 1.
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Cuando los productos lacteos como el queso fresco son elaborados en condiciones deficientes de fabricacion
se favorece el crecimiento de S. aureus y la posible presencia de entero toxinas estafilococicas. Es asi que el
laboratorio especializado evalué la carga microbiana de S. aureus y la presencia de entero toxinas
estafilocOcicas en muestras de queso fresco entregado por lacteos ELOISA al restaurante escolar de una
Institucion Educativa en donde ocurrié el brote de ETA y en las instalaciones de la fabrica. También se
recolectaron muestras de queso de la misma marca ubicadas en establecimientos comerciales (supermercados
reconocidos) de la ciudad para un total de 25 muestras recolectadas. Se establecié que no hubo coincidencia en

los lotes de produccidn recolectados para el analisis.

Los analisis que se efectuaron siguieron los protocolos establecidos en las técnicas de deteccion de este tipo de
microorganismos; realizando la confirmacion de las colonias sospechosas de S. aureus mediante las pruebas de
la coagulasa y de la DNA tal como lo indica la norma. Se confirmé la presencia de entero toxinas de S. aureus
tipo A, B, C y D. Los resultados obtenidos se trataron estadisticamente calculando la media y la desviacion
estandar de los recuentos; para evaluar el grado de dispersion del microorganismo en las muestras analizadas se

calculd el coeficiente de variacion. Se utiliz6 el software Statgraphics.
Resultados del laboratorio:

Los recuentos de S. aureus expresados como unidades formadoras de colonia por gramo de queso (UFC/g), se
muestran en la tabla 1. En donde se observan los siguientes resultados: No se detect6 S. aureus en 2 (8,0%) de
las 25 muestras de queso: las cuales formaron parte del paquete de muestras recolectadas en los supermercados.
Se encontré que el 40,0% de las muestras presentaron altos recuentos entre >103 a <104 UFC/g, seguido de un
24,0% con recuentos >102 a <103 UFC/g. Un 4.0% de las muestras analizadas presentaron recuentos de S.
aureus >de 104 UFC/g hasta > de 106. Estos altos recuentos de S. aureus fueron corroborados calculando la

media logaritmica y la desviacion estandar.

Tabla 1: Recuento de Recuento de Staphylococcus aureus en UFC/g en muestras de queso fresco producido en

Lacteos ELOISA tomados en el restaurante de la Institucién Educativa, fabrica y supermercados.

UFCl/g Numero de muestras | Porcentaje (%)
0 2 8

>101 <102 | 4 16

>102 -<103 | 6 24
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*Limite permitido (1x103 UFC/qg) respecto a la presencia de S. aureus, segun los criterios microbioldgicos de la

norma vigente

6.3 FORMATOS

Formato 1. Recepcion de materia prima e insumos: La funcién de este formato es llevar un control de

entrada del producto, revisando la entrada, la temperatura, la fecha, la hora, observaciones del fruto, el peso, la
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>103 <104 | 10 40
>104 <105 | 1 4
>105 <106 | 1 4
1 4
25 100

Formatos relativos a las BPM.

calidad.
[ Cidiga: FO.T-RMFI
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS Versidan: 01
Ultims sctuslizscién: Ociulsre 2003
Referencia Fechade | Contidad Coantidad Fecha Acoptado Observaciomes
RIS pedida recibida VERNCITMERie (s1'mi)

Fuente: LAopez Valencia C. (2014)
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Formato 2. Insumos adicionados en produccion: El formato de insumo tiene como uso verificacion el

desarrollo en las plantas de procesos en la vida humana, desde lo que encontramos en el proceso hasta lo

gue creamos nosotros mismos, es decir, la materia prima de un producto para la transformacion.

- - Chdigo: FO-T-APOIZ
FORMATO DE ADMCHINES DE Veraida: 2
PROMDUCCON - =
T Hima asetnaliracidin: Septicenbhes 2003
MATERLA PRIMA O
FECHA REF INSLUIMVIOY LIOTE CANTIDA D LINEA RESPONSABLE

Fuente: manual de BPM (2014)

Formato 3. Control de agua: Este formato cumple una funcién muy importante en cual se inspeccién la

contaminacion en la que llega al lugar, y como debe ser tratada para cada una de las empresas, en las zonas
escolares, entre otras.

CONTROL DE AGUA

Hay Db serv ac ona s Acciones VB
abastecimianto comactivas Rasp.
______ desgua
Fecha | Hora Area 51 NO'

Fuente: manual de BPM (2014)
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Formato 4. Control materiales de envase producto.

Este formato cumple una funcidn para las empresas que envasan su productos y deben tener un control de las

materias primas ademas cuentan con unas especificaciones, de rotulo, fechas de vencimiento, dia que se

elabord, en que temperatura se debe alamacenar.

CONTROL DE MATERIALES DE ENVASE DE MATERLA FRIMA

Fada

Ml bairal
da
empage

Fovaesdar

Cuania con
espaciicacin
Mot

Cuanta con
cadificada
e mooudad
de matenal,
intas yo
adhasmos

Cumia
m

andiae da

meaidas
pasados

Dotacion
anconirados

Acoonas
carecivas

RESP.
¥'B

.................

.....

Fuente: manual de BPM (2014)
Formato 5. Control manipulador de alimentos.

Este formato lo tienen la mayoria de las empresas que tiene un personal mayor, ya que debe ser un control cada

vez que el personal salga de la planta, y ingrese para dar cumplimiento a este.

NAS |
G

ARE A

Extado dosalud

Tene haide o s manes

AraPreeia laindamentna complela aconfe mn 24

(OBRS ERVACIONES

REVE KO 01

ELABORADC GRUPO 03

PhGMA 8 de 5D

ACTHON
CORRECTIWA

FEOHA ENERD 20W

VB
RESP.

Fuente: manual de BPM (2014)
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Formato 6. Control de producto almacenamiento

En este formato se verifica, las entradas y salidas de los alimentos, ademas se deben tener el producto encima de

una estriba, para controlar la humedad, la limpieza, la temperatura, la fecha de entrada y el control de salidas.

CONTROLDE AMBIENTES - ALMACEN DE PRODUCTO FINAL

Hora Limpieza T'm;:;ihﬁ Humedad QObservacionas Accion correciiva R,f?;

Fecha relativa

Fuente: manual de BPM (2014)

Formato 7. Control de distribucién producto terminado: En este formato se deben aplicar unas correctivas,
a la hora que se genera el pedido y la entrega, ya que el lote, las temperaturas, el trasportador, el uniforme del
trasportador, y el medio donde se trasporta debe ser el mas adecuado, si hablamos de productos congelados,

pescados, pollo, leche, debe ser con las especificaciones de la empresas exija.

CODNGE0 FO-T-FYDO2

FORMATD PEDIDOS Y DISTRIBUCION PRODUCTDS TERMINADOS WERSIOM 2
|FECHA ACTUALIZACION Chctushre 2013

FECHA RESPOMSABLE DESPACHO
Mombrs clssnis et Prod ucs Hom Lioks Lindios Lréwes | Erimcpaz ey Total L ]

Fuente: LAopez Valencia C. (2014)
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encargadas de la recoleccion.
[ REEVESON- 01
i [ FECHA ENERD X574

[PAGHA S0 51

RMATO BPM -CHARARLINGS TADING

MANED DE RESDUOS
s Rl e oy

3 oac.mTa Sesemm | Sesepara
s o adeccdiym | adeocadky | bodes de pelde S meachees o e

f e akin  pades chos san

Fedha Hora drea m S erde o e re las
Igads BRss BESS € STt P re depostades en
orpEdnca | imonginic el rec decter
. | e

Formato 8. Manejo de residuos: En todas las plantas de produccién salen residuos, que son organicos,
quimicos y bioldgicos, se debe llenar un formato para cada uno de ellos, y entregarlo a cada una de las empresas

— T VB ]

== 1=0 -} ] Resp

Fuente: manual de BPM (2014)

FORMATO 9: registro para el lavado y desinfeccion:

hipoclorito, y del personal que realiza tal tarea.

Para el lavado y desinfeccion del lugar del proceso de lo alimentos, es importante llevar un formato de control
donde se coloca la hora, el tiempo, la cantidad de agua, la solucion que se debe preparar, la concentracion del

Limpieza Desinfectante Concentracion | Agua Solucion

Realizado por

FUENTE: Plan de Analisis y Peligros y puntos criticos de control (HACCP)
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Formato 10. Mantenimiento de maquinaria y equipos: Para el mantenimiento de equipos hay un personal

capacitado que debe realizar ese mantenimiento en horas, que no se esté procesando en lo posible los alimentos,

ya que puede ocasionar una Eta. Inmediatamente que un equipo se dafie en el trascurso del proceso y se tenga

que entregar la produccidn bajo pedido, de lo contrario se debe suspender la tarea y se reubica el personal para

otras areas.

FORMATO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Facha Mombre de Mombre de Problama Accines coredivas Responsable
quen reahiza el | magqunana yo Eaciado
mani|neEmanio EqQuIpg

Fuente: manual de BPM (2014)
FORMATOS RELATIVOS HACCP.

Formato 1: Andlisis de peligros en las operaciones identificadas: El formato relativo

de haccp se maneja

internamente en el proceso, debido a que hay un ingeniero dentro de la planta inspeccionado cada uno de los

peligros que se presentan en el momento del proceso.

Etapa identifique existen justifique qué medida
peligros peligros decision preventiva
significativos para se
para la la puede
inocuidad del columna 3 aplicar
alimento para
prevenir
el peligro
significativo

este es un
punto
critico
de control
(si
0 no)
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Formato 2: Determinacion de los PCC (Preguntas de acuerdo al arbol de decisiones)

Este formato tiene como funcion del ingeniero encargado del proceso, revisar las etas que se presentan en cada
uno de los puntos criticos de control y los peligros.

Etapas Peligro Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta | Numero
De identificado 1 2 3 4 de PCC
Proceso

FUENTE: Couto, L. L. (2010)
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Formato 3: Sistema de vigilancia o monitoreo del control de los PCC

Se verifica y se vigila la tarea establecida para cada uno de los puntos criticos que frecuentan en la planta de
procesos, revisando los peligros, limites de los alimentos, y llevando un control para que no se vuelva a
presentar.

PUNTO PELIGRO LIMITES VIGILANCIA Numero

CRITICO DE |SIGNIFICATIVO | CRITICOS [ ¢Qué? |.Como? | ¢Frecuencia? |;Quién? | de pcc

CONTROL

FUENTE: Plan de Analisis y Peligros y puntos criticos de control (HACCP)
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