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GLOSARIO

ANALISIS DE PELGROS: proceso de evaluacion y recopilaciéon de la informacion
sobre los peligros y las condiciones que lo originan, para decidir cuales estan
relacionados con la inocuidad de los alimentos y, por lo tanto, deben plantearse en
el Plan del Sistema HACCP.

ALIMENTO: todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta
al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de
los procesos bioldgicos. Quedan incluidas en la presente definicién las bebidas no
alcohdlicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que
se conocen con el nombre genérico de especia.

ARBOL DE DECISIONES: secuencia légica de preguntas formuladas para
identificar peligros en cada etapa del proceso. Las respuestas ayudan en la
determinacién de los puntos criticos de control (PCC).

ALIMENTO DE MAYOR RIESGO EN SALUD PUBLICA: alimento que, en razén a
sus caracteristicas de composicion, especialmente en sus contenidos de
nutrientes, actividad acuosa (Aw) y pH, favorece el crecimiento microbiano y, por
consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulacién, conservacion,
transporte, distribucion y comercializacion, puede ocasionar trastornos a la salud
del consumidor.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: son los principios bésicos y
practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la
produccion.

BOVINO: todo mamifero rumiante, con el estuche de los cuernos liso, el hocico
ancho y desnudo y la cola larga con un mechoén en el extremo. Son bovinos todos
los vacunos, ademas de otros animales no vacunos, como el yak, el bafalo o el fiu.



CANAL: unidad primaria de la carne que resulta del animal una vez
insensibilizado, desangrado, desollado, eviscerado, con la cabeza cortada a nivel
de la articulacidn occpito — atlantoidea, sin 6rganos genitales externos y las
extremidades cortadas a nivel de las articulaciones carpo metacarpiana y tarso
metatarsiana. La canal sélo podra incluir la cola, pilares y porcion periférica del
diafragma.

CARNE: parte muscular que rodea el esqueleto de la canal incluyendo sus grasas,
tendones, vasos, nervios y aponeurosis.

CARNE FRESCA: aquella que mantiene inalterables las caracteristicas fisico-
quimicas y organolépticas que la hacen apta para consumo humano y que, salvo
la refrigeracion, no ha sido sometida a ningun tratamiento para asegurar su
conservacion.

CONTAMINACION: presencia imprevista en el alimento de sustancias
potencialmente peligrosas, incluyendo microorganismos, productos quimicos y
objetos fisicos.

CONTAMINACION CRUZADA: transporte de sustancias perjudiciales o
microorganismos patégenos, a través de las manos, superficies en contacto con
los alimentos, esponjas, toallas de tela y utensilios que entran en contacto con el
alimento crudo, y posteriormente con el alimento listo para consumo,
contaminandolo. La contaminaciéon cruzada puede ocurrir cuando el alimento
crudo toca o gotea sobre o hacia los alimentos cocinados listos para consumo.

DESINFECCION: es el tratamiento fisico-quimico o bioldgico aplicado a las
superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de destruir las células
vegetativas de los microorganismos que pueden ocasionar riesgos para la salud
publica y reducir sustancialmente el numero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad
del alimento.

DIAGRAMA DE FLUJO: representacion sistematica y secuencial de las etapas u
operaciones utilizadas en la produccion o fabricacion de un determinado producto
alimenticio.

16



DISENO SANITARIO: es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las
edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos
dedicados a la fabricacién, procesamiento, preparacion, almacenamiento,
transporte y expendio, con el fin de evitar riesgos en la calidad e inocuidad de los
alimentos.

EMBARQUE: es la cantidad de materia prima o alimento que se transporta en
cada vehiculo en los diferentes medios de transporte, sea que, como tal,
constituya un lote o cargamento o forme parte de otro.

EQUIPO: es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y
demas accesorios que se empleen en la fabricacion, procesamiento, preparacion,
envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucion, transporte, y expendio de
alimentos y sus materias primas.

ETAPA: punto, procedimiento u operacién de la cadena alimentaria, incluidas las
materias primas, desde la produccion primaria hasta el consumo final.

HACCP: sigla que en inglés significan “Hazard Analysis Critical Control Point” y en
espanol se traduce “Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico”. Enfoque
sistematico para identificar, evaluar y controlar los riesgos que puedan afectar la
seguridad de los alimentos.

INOCUIDAD: garantia en cuanto a que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que estén
destinados.

LIMPIEZA: es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u
otras materias extrafias o indeseables.

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: es toda persona que interviene directamente vy,
aunque sea en forma ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

MATADERO: establecimiento de sacrificio autorizado, dotado con Instalaciones
necesarias para el sacrificio de animales de abasto publico o para consumo
humano, asi como para tareas complementarias de elaboracion o



Industrializacién. Cuando sea del caso que, de conformidad con el Decreto 2278
de 1982, haya obtenido Licencia Sanitaria de Funcionamiento para efectuar dichas
actividades.

PELIGRO: agente fisico, quimico o bioldgico presente en el alimento o bien la
condicion en que éste se halle, siempre que represente o pueda causar un efecto
adverso para la salud.

PLANTA DE BENEFICIO: todo establecimiento dotado con instalaciones
necesarias y equipos minimos requeridos para el beneficio de animales de abasto
publico o para consumo humano, asi como para tareas complementarias de
elaboracion o industrializacion.

PUNTO CRITICO DE CONTROL: fase en la que puede aplicarse un control
esencial para prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro
relacionado con la inocuidad de los alimentos.

SACRIFICIO: el beneficio de un animal mediante procedimientos higiénicos,
oficialmente autorizados para fines de consumo humanao.

UTENSILIO: herramienta o instrumento de un oficio que sirve para el uso manual
y frecuente.



RESUMEN

El objetivo de este trabajo fue verificar la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) de acuerdo al Decreto 3075/97 del Ministerio de Salud, e
identificar los Peligros y Puntos Criticos de Control durante el proceso de sacrificio
de bovinos en el Frigorifico Jongovito S.A., ubicado en el corregimiento de
Jongovito, municipio de Pasto. Se realiz6 un estudio descriptivo del proceso de
sacrificio que inicia desde la etapa de insensibilizacién y se incluyé la etapa de
embarque del producto terminado.

Para evaluar estos aspectos, el trabajo se dividié en dos fases: la primera incluyé
el diagnéstico de las BPM mediante la aplicacion del Decreto 3075 de 1997,
verificando si la planta cumple o no con lo estipulado en el mismo.

En la segunda fase se realiz6 el andlisis de los peligros presentes en cada etapa
del proceso con un andlisis del diagrama de flujo del proceso de sacrificio y la
toma de muestras para determinar los peligros microbiol6gicos asociados al
proceso; una vez identificados, se definieron los puntos criticos de control,
utilizando la metodologia del arbol de decisiones de Mayes, utilizada por el Codex
Alimentarius.

Ademas de la observacion directa de los procesos rutinarios se realizd una
revision de la documentacion referente a BPM, como programas, manuales y
registros.

Los resultados se analizaron en el programa Staf-graphic; para la primera fase se
asigno una calificacion nominal de 1 que corresponde al cumplimiento y 0 que
corresponde al no cumplimiento. Una vez tabuladas las variables, se procedi6 a la
sumatoria de una tabla de frecuencia acumulada, estimacion en porcentajes de las
unidades analizadas y su representacion grafica. Se concluyé que el Frigorifico
Jongovito S.A., en general, cumple con el 38% de los items que contempla el
Decreto 3075/97.

Los peligros biolégicos encontrados corresponden a un 75%, los peligros fisicos al
25%, y no se encontraron peligros quimicos. Los peligros microbiologicos
identificados fueron Escherichia coli, Staphilococcus aureus y Staphilococcus spp.,
siendo la E. coli el microorganismo aislado mas veces en las muestras analizadas.



Con base en los peligros establecidos, los puntos criticos determinados para la
planta fueron en las etapas de ligado de eséfago, ligado de recto, evisceracion,
lavado de canales y sala de oreo.



ABSTRACT

The aim of this study was to verify the implementation of Good Manufacturing
Practices (GMP) according to Decree 3075/97 of the Ministry of Health, and
identify the hazards and Critical Control Points in the process of slaughtering cattle
in the Fridge Jongovito S.A, located in Jongovito, municipality of Pasto. A
descriptive study was conducted which included from the stunning stage to the
shipping stage the finished product.

To evaluate these aspects, the work was divided into two phases: the first included
the diagnosis of BPM through the implementation of Decree 3075 of 1997,
checking whether or not the facility complies with the provisions therein.

In the second phase was the analysis of the hazards present at each stage of the
analysis process flow diagram and observing it, as well as taking samples for
microbiological hazards associated with this process, once were identified to define
the critical control points, using the methodology of the decision tree of Mayes,
which is used by the Codex Alimentarius.

In addition to direct observation of processes was a routine review of
documentation regarding BPM manuals, records and other aspects of this
program.

The results were analyzed in the program Staf-graphic; for the first phase was
assigned a nominal rating of 1 corresponds to compliance and 0 corresponding to
non-compliance. Once the variables were tabulated to estimate the sum in shares
and units of analysis and its graphical representation. We conclude that the Fridge
Jongovito SA generally complies with the 38% of the items covered by Decree
3075/97.

Biological hazards found were a 75%, 25% physical hazards, chemical hazards
were not identified. Microbiological hazards isolated were Escherichia coli,
Staphylococcus aureus and Staphylococcus sp. Since the E. coli microorganism of
increased frequency. The critical points were determined for the plant to the stages
of esophageal ligation, tied upright, gutting, washing and channel airing.



INTRODUCCION

Ante las exigencias cada vez mayores de los mercados internacionales y de los
consumidores, la produccién de alimentos seguros constituye hoy uno de los
retos mas importantes de los gobiernos y de las fabricas de alimentos, y dentro de
ellas, las plantas de sacrificio.

Asi, el concepto de inocuidad toma cada vez mas valor y se reconoce como un
factor determinante para garantizar tranquilidad y bienestar a la poblacion; la carne
como un alimento importante por su valor nutricional, merece especial cuidado en
su proceso de obtencion, pues, de igual manera, es un medio propicio para la
contaminacion fisica, quimica o microbiolégica, generando intoxicaciones o
infecciones alimentarias debido a una calidad higiénica y sanitaria deficientes
durante el proceso de sacrificio de los animales.

Ante esta situacién, es necesario la implementacion de un sistema de
aseguramiento de la calidad basado en el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control o sus prerrequisitos como las Buenas Practicas de Manufactura, sistemas
que estan conformados por un conjunto de criterios y acciones de tipo preventivo,
gue deben aplicarse en toda la extension de la cadena productiva con el objetivo
de asegurar la integridad y la inocuidad de los alimentos, evitando su
contaminacion, adulteracién y/o deterioro.

Adicionalmente, la estructuraciéon de un buen plan de BPM y HACCP es una
obligacion que se sustenta en el ambito legal mediante los Decretos 3075 de 1997
y 60 del 2002. Sumado a esto, los beneficios que tiene la ejecucion de uno u otro
sistema, o0 de los dos en la prevencion de las enfermedades transmitidas por
alimentos y el favorecimiento del comercio internacional.

El objetivo del presente trabajo fue evaluar la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura en el proceso de sacrificio de bovinos, desde la etapa de
insensibilizacion hasta la etapa de embarque del producto, y ejecutar los dos
primeros principios que contempla el sistema HACCP que corresponde al analisis
de peligros y determinacion de Puntos Criticos de Control, durante el periodo
comprendido entre el 1° de Julio al 30 de Diciembre del afio 2008.
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1. DEFINCION Y DELIMITACION DEL PROBLEMA

La carne es uno de los productos finales de la agroindustria bovina que por sus
ingredientes sensibles, es considerado como un alimento de mayor riesgo en
salud publical. Este producto, en su proceso de obtencién, ya sea por
contaminacion microbiologica, quimica, o por su alteracion fisica, se convierte en
un alimento con probabilidad de generar enfermedad en el consumidor o de
presentar deterioro de sus caracteristicas nutricionales.

En el departamento de Narifio, para el afio 2008, se reportaron 35 brotes de
Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETAS) con 371 casos; sin embargo,
no exigten reportes oficiales donde la causa de ETA haya sido consumo de carne
de res”.

Las plantas de beneficio, como establecimientos de procesamiento primario de la
carne destinada para consumo humano, no deben ignorar los riesgos de
contaminacion que ésta presenta, consecuencia de practicas inadecuadas de
manejo de la canal en las diferentes etapas que componen el proceso, respecto a
medidas higiénicas y de manipulacion.

En Colombia, las plantas de sacrificio operan bajo la direccion del Instituto
Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos INVIMA, organismo que se
encarga de la inspeccion, vigilancia y control bajo los parametros establecidos por
la normatividad que rige este sector. De acuerdo con la Resolucion 2008018777
de Julio de 2008, existen 635 plantas de beneficio de bovinos inscritas, de las
cuales 19 se encuentran en el departamento de Narifio®. Sin embargo, cada
municipio tiene un establecimiento de sacrificio, algunos de los cuales fueron
clausurados por funcionarios de la entidad debido a que no cumplian con las
condiciones higiénico — sanitarias minimas para su funcionamiento.”*

! COLOMBIA. MINISTERIO DE SALUD. Decreto 3075 de 1997. Bogota: Minsalud, 1998.

2 NARINO. Instituto Departamental de Salud. Reporte de ETAS en el afio 2008. San Juan
de Pasto: Oficina de Epidemiologia, 2009.

® COLOMBIA. Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos. Resolucion
2008018777 del 10 de Julio de 2008. Bogotéa: INVIMA, 2008.

* VERDUGO M. Alvaro. Listado de municipios de Narifio, Plantas clausuradas y
municipios sin planta. Octubre 8 de 2008.
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El panorama nacional de la agroindustria bovina que da origen a la carne para
consumo esta determinado por diversos procesos relacionados con la produccion
agropecuaria, la salud publica, el comercio exterior y las potencialidades
exportadoras en un contexto internacional en constante cambio. En este
panorama, la necesidad del aseguramiento de la inocuidad de la carne se ha
convertido en una necesidad prioritaria en Colombia y una exigencia cada vez
mayor por parte de los consumidores, dentro y fuera del pais; de conformidad con
la demanda del mercado internacional, resulta imprescindible que la elaboracion o
procesamiento de alimentos se base en un analisis cientifico internacionalmente
aceptado, respaldado por métodos satisfactorios de andlisis de riesgos.

La aplicacion de BPM y/o HACCP constituye una estrategia preventiva dirigida a
todos los factores de contaminacion, supervivencia y crecimiento de
microorganismos, persistencia de productos quimicos y presencia de elementos
fisicos, ademas de ser herramientas sistematicas que no solamente se limitan a
controlar o prevenir factores que representen riesgo para el consumidor a partir de
las caracteristicas intrinsecas de la carne, sino que incluyen aspectos externos
como recurso humano, instalaciones y equipos que participan en el proceso de
obtencién, evaluando todo el conjunto para poder determinar con mayor precision
las causas que pueden hacer que la carne no sea apta para consumir. Estos
sistemas se han venido aplicando a la industria alimentaria en la elaboracion y
fabricacion de varios alimentos con buenos resultados.

De este modo, el Frigorifico Jongovito S.A, como la planta mejor equipada del
departamento, debe centrarse en aplicar estos sistemas de aseguramiento de
calidad e inocuidad, ya que actualmente solo dos frigorificos tienen certificacion
HACCP, los que estan ubicadas al norte del pais, y no existen plantas con
certificacién en BPM, a diferencia del sector lacteo>.

> COLOMBIA. Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos. Op. cit.,
<http/web.invima.gov.co/Invima//consultas/docs_plantas_alimentos/Lista
plantas_certificadas_haccpjuliode2008.htm>.
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2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢El Frigorifico Jongovito S.A, ubicado en el corregimiento de Jongovito del
municipio de San Juan de Pasto, cumple con las BPM exigidas en la norma
3075/97 para sacrificio de bovinos, como requisito para implementar el sistema
HACCP?
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Aplicar las BPM durante el proceso de sacrifico de bovinos de acuerdo a la norma
3075/97 del Ministerio de Salud, e identificar los peligros y puntos criticos de
control (PCC) durante el proceso de sacrifico en el Frigorifico Jongovito S.A.

3.2 ESPECIFICOS:

e Evaluar el programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para el
proceso de sacrificio de bovinos.

¢ Identificar los peligros y puntos criticos de control en el proceso de sacrificio.

e Evaluar la contaminacién microbiolégica del producto final.

26



4. MARCO TEORICO

4.1CARNE

El USDA (ESTADOS UNIDOS. DEPARTMENT OF AGRICULTURE) nos presenta la
siguiente definicidn: “la carne es el tejido animal, principalmente muscular, que se
consume como alimento, es el producto obtenido después de matar a un animal
en el matadero y eliminar las visceras en condiciones de higiene adecuadas tanto
del proceso como del animal.”®

4.1.1 Propiedades. Sanchez afirma: “una vez terminada la fase de rigor mortis,
comienza la siguiente fase llamada de maduracién, en la cual el musculo queda
convertido en carne. La maduracién corresponde, en otros términos, a la
desaparicion de los sintomas de rigor y es necesaria en la carne de bovino para

que sea mas palatable y aceptable para el consumidor”’.

4.1.1.1 Color. Respecto al color de la carne, Sdnchez afirma:

El color de la carne fresca estd fundamentalmente determinado por los
pigmentos hemoglobina y mioglobina. En un mdsculo bien sangrado, la
mioglobina constituye el 80 — 90 % del pigmento total. El color de la carne esta
afectado por la cantidad de mioglobina presente y por el estado quimico
(mioglobina-hierro ferroso, color rojo purpura; oximioglobina-hierro ferroso,
color rojo cereza brillante; metamioglobina-hierro férrico, color marron oscuro)
en gque se encuentre el pigmento. La cantidad de mioglobina, a su vez,
depende de varios factores como: la edad (aumenta con la edad), la
procedencia de los animales (la altitud la incrementa), y la especie a la cual
pertenecen:

e Bovino: Rojo cereza
e Ternero: Rojo palido
e Cerdo: Rosado grisaceo

® ESTADOS UNIDOS. DEPARTMENT OF AGRICULTURE - USDA. Modelo HACCP
general para el sacrificio de reses. Washington D.C: Office of public affairs, 1999.

" SANCHEZ. L. Guillermo. Ciencia béasica de la carne. Bogota: Fondo nacional
universitario, 2003.
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e Pollo: Blanco grisaceo
e Pescado: Blanco grisaceo
e Caballo: Rojo oscuro

Ademas existen diferencias entre animales enteros (contienen mas
mioglobina), animales castrados o novillos.®

Se pueden producir colores anormales como consecuencia de un crecimiento
bacteriano exagerado. Segun Price y Schweigert, “la aparicion de colores
verdosos, por lo general, se debe a la utilizacion de la mioglobina por las
bacterias (Sulfoglobina y verdiglobina) y son indicio de una alta contaminacion

bacteriana™.

4.1.1.2 Olor. Caracteristico, sin olores desagradables.

4.1.1.3 Sabor. Caracteristico, sin sabores desagradables.

4.1.1.4 Textura. Caracteristico.

4.1.1.5 pH. Estaentre 5.5-5.7

4.1.1.6 Temperatura de pierna. 38 - 39°C

4.1.2 Informacién Nutricional. El USDA' afirma que la composicién de la carne
depende especialmente de la dieta, edad, sexo y grado de desarrollo de los
animales, esto se refleja en forma significativa en los contenidos de sus diferentes
nutrientes. (Tabla 1).

® Ibid., p. 30.

°® PRICE J. SCHWEIGERT, S. Ciencia de la carne y los productos cérnicos, citado por
CASTELLANOS, Mauricio. Determinacion y analisis de peligros, en el proceso tecnolégico
de sacrificio y faenado de vacunos diurno en el frigorifico Guadalupe vy, verificacion de los
prerrequisitos para la implementacion del sistema HACCP. Santa Fe de Bogota D. C.
2002, 85 p. Trabajo de grado (Médico Veterinario). Universidad Nacional de Colombia.
Facultad de Medicina Veterinaria y Zootecnia.

19 USDA, Op. Cit., p. 40.
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Tabla 1. Porcién de proteina muscular de varias especies

Fraccién Carnes rojas (%) Pollo (%) Pescado (%)
Sarcopldsmica 30-55 30-35 20-30

Miofibrilar 50-55 60-65 65-75

Estroma 10-20 5-10 1-3

Fuente: Sanchez, 2003.
4.2 INOCUIDAD ALIMENTARIA
Orozco define el término inocuidad como:

Es la garantia que un alimento no cause dafio al consumidor cuando el mismo
sea preparado o ingerido de acuerdo con el uso a que se destine. Un alimento
se considera contaminado cuando contiene: microorganismos potencialmente
patdgenos (bacterias, virus, protozoarios y hongos), sustancias quimicas
toxicas (pesticidas y fertilizantes) y material extrafio (vidrio) distinto a su
composicién normal*.

La inocuidad alimentaria es un proceso que asegura la calidad en la produccion y
elaboracion de los productos alimentarios. Garantiza la obtencién de alimentos
sanos, nutritivos y libres de peligros para el consumo de la poblacién.

4.3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
4.3.1 Resefia Histérica. Rozo indica:

A finales de la década de 1960, la Food and Drugs Administration (EE.UU)
publicé varias normas en forma de “Good Manufacturing Practices (GMPs)” o
“‘Buenas Practicas de Fabricacion (BPFs), o Buenas Practicas de Manufactura
(BPM)” y, tomando en cuenta los cddigos de practicas higiénicas preparados
por el Comité de Higiene de los Alimentos de la Comisién del Codex
Alimentarius FAO/OMS, se llegé a un conjunto de normas para orientar al
fabricante de alimentos.

1 OROZCO, V. Santiago. Inocuidad de los alimentos. En: Seminario inocuidad de los
alimentos, legislacién sanitaria, BPM — HACCP. Bogota, 2006. 149 diapositivas.
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Las buenas practicas de fabricacion o manufactura (BPM) han sido
recomendadas por el Codex Alimentarius y, ademas, tomadas como
normativas por el Ministerio de Salud, en su Decreto 3075/97*,

4.3.2 Definicion. Segun el Decreto 3075 de diciembre de 1997 “son los principios
basicos y practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos
para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen
en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la
produccién”®.

Las BPM deben asegurar que los productos se fabriquen en forma uniforme y
controlada, de acuerdo a normas de calidad para el uso de dichos productos, y
conforme a las condiciones exigidas para los mismos.

Morales et al** se refieren a las BPM como programas prerrequisito para la

aplicacion exitosa de planes HACCP, los cuales brindaran el ambiente basico y
condiciones operacionales que son necesarias para la produccién de alimentos
inocuos y saludables.

4.3.2 Componentes de las BPM. El Decreto 3075 de diciembre de 1997* del
Ministerio de Salud de Colombia, agrupa los componentes en la siguiente
estructura:

TITULO I: Disposiciones generales.

TITULO II: Condiciones basicas de higiene en la fabricacion de alimentos.
« CAPITULO I: Edificacién e instalaciones.

« CAPITULO II: Equipos y utensilios.

« CAPITULO lIl: Personal manipulador de alimentos.

« CAPITULO IV: Requisitos higiénicos de fabricacion.

« CAPITULO V: Aseguramiento y control de la calidad.

« CAPITULO VI: Saneamiento.

2 ROZ0, Maria Victoria. Buenas préacticas en la manufactura en alimentos. Ingenieria
industrial de alimentos y tecnologia de alimentos. Bogota: Fundacién Universitaria del
Area Andina, 2005. Online <http/ www.areandina.edu.co>.

3 COLOMBIA. MINISTERIO DE SALUD. Decreto 3075/97. Op. Cit., p. 3.

4 MORALES R., Simone et al. HACCP: Herramienta esencial para la inocuidad de los
alimentos. Argentina: Instituto Panamericano de Proteccién de Alimentos, 2006.

> COLOMBIA. MINISTERIO DE SALUD. Decreto 3075/97. Op. Cit., p. 1 — 27.
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. CAP[TULO VII: Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.
* CAPITULO VIII: Restaurantes y establecimientos de consumo de alimentos.

4.3.3.1 Capitulo I: Edificacién e instalaciones. Para definir la aplicacion de este
capitulo se tienen las siguientes consideraciones:

Localizacion y accesos: se tiene en cuenta la ubicacion del establecimiento,
condiciones de funcionamiento que no pongan en riesgo la salud de la comunidad
y sus vias de acceso y alrededores se encuentren limpios, con superficies
pavimentadas o recubiertas de materiales que permitan el mantenimiento e
impidan acumulacion de polvo, estancamiento de aguas u otros contaminantes
para el alimento.

Disefio y construccion: la edificacion debe estar disefiada y construida de
manera que proteja los ambientes de produccion, e impida la entrada de polvo,
lluvia, suciedades u otros contaminantes, asi como del ingreso y refugio de plagas
y animales domeésticos.

Se debe facilitar las operaciones de limpieza, desinfeccion y desinfestacion segun
lo establecido en el plan de saneamiento del establecimiento.

Debe tener una adecuada separacion fisica de aquellas areas donde existan
operaciones de produccion susceptibles a la contaminacién, del mismo modo el
tamafio de los locales, areas de trabajo y almacenes o depdésitos deben ser
acordes a la funcion y al servicio que presten, estos ambientes deben estar
ubicados segun la secuencia logica del proceso, asi se evitaran retrasos y la
contaminacion cruzada, y deberan dotarse de condiciones de temperatura,
humedad u otras necesarias para la ejecucion higiénica de las operaciones de
produccion y/o conservaciéon del alimento.

Sus areas deberan estar separadas de cualquier tipo de vivienda y no podran ser
utilizadas como dormitorio.

Abastecimiento de Agua: el agua que se utilice debe ser de calidad potable y
cumplir con las normas vigentes establecidas por la reglamentacion
correspondiente del Ministerio de Salud, a la temperatura y presion requeridas en
el correspondiente proceso, para efectuar una limpieza y desinfeccion efectiva.
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Unicamente se permite el uso de agua no potable, cuando la misma no ocasione
riesgos de contaminacion del alimento, el agua no potable debe distribuirse por un
sistema de tuberias completamente separados e identificados por colores.

Deben disponer de un tanque de agua con la capacidad suficiente para atender
como minimo las necesidades correspondientes a un dia de produccion.

El cédigo de las buenas practicas de manufactura (GMP) de la FDA (Food and
Drug Administration) determina que “el suministro de agua debe ser suficiente
para las operaciones a llevarse a cabo, y se obtendra de una fuente segura. El
agua que entra en contacto con el alimento o superficie en contacto es inocua y de
una calidad sanitaria adecuada” *°.

Disposicion de residuos liquidos: “dispondran de sistemas sanitarios
adecuados para la recoleccidn, el tratamiento y la disposicién de aguas residuales,
aprobadas por la autoridad competente, el manejo de estos deberan realizarse de
tal manera que impida la contaminacion del alimento o de las superficies de

potencial contacto con éste”’.

Disposicion de residuos solidos: los residuos soélidos deben ser removidos
frecuentemente de las areas de produccién y ubicarse de manera que se elimine
la generacién de malos olores, el refugio y alimento de animales y plagas, al igual
que disponer de recipientes locales e instalaciones para la recaudaciéon y
almacenamiento de residuos sélidos, conforme a lo estipulado en las normas
sanitarias vigentes.

Morales et al comentan que “deben existir sistemas e instalaciones adecuadas de
desagie y eliminacién de desechos, estar proyectados y construidos de manera
gue se evite el riesgo de contaminacion de los alimentos de los suministros del
agua potable™®.

Instalaciones sanitarias: Deben disponer de instalaciones sanitarias en cantidad
suficiente tales como servicios sanitarios y vestideros, independientes para

*FOOD AND DRUG ADMINSTRATION - FDA. The Bad Bug Book. Foodborne
Pathogenic Microorganisms and Natural Toxins Handbook. Center for food Safety &
Applied Nutrition. 2006. Online <http// vm.cfsan.fda.gov/-mow/badbug/zip>

' COLOMBIA. MINISTERIO DE SALUD. Decreto 3075/97. Op. Cit., art 8, lit. n,o.

¥ MORALES S. Op. Cit., 40.
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hombres y mujeres, separados de las areas de elaboracion y suficientemente
dotados para facilitar la higiene del personal. Los servicios sanitarios deben
mantenerse limpios y proveerse de los recursos requeridos para la higiene
personal.

Se deben instalar lavamanos en las areas de elaboracion o préximos a éstas y los
grifos, en lo posible, no deben requerir accionamiento manual. Se deben colocar
avisos o advertencias al personal sobre la necesidad de lavarse las manos luego
de cualquier cambio de actividad y antes de iniciar las labores de produccion, en
las areas de elaboracion, se debera hacer una adecuada limpieza y desinfeccion
de equipos y utensilios de trabajo.

Estas instalaciones deben construirse con materiales resistentes al uso y a la
corrosion, de fécil limpieza y provistas con suficiente agua fria y caliente, a
temperatura no inferior a 80°C.

Para Morales et al “deben contar con medios adecuados para lavarse y secarse
las manos higiénicamente, con piletas lavamanos y suministro de agua caliente
y fria, jabon, desinfectante y papel o sistema de aire caliente, vestuarios
adecuados para el personal. Tales instalaciones deberan estar adecuadamente

disefiadas y ubicadas, alejadas de las zonas donde se procesa el alimento™?.

Condiciones de las areas de elaboracion.

1. Pisos y drenajes: Los pisos deben estar construidos con materiales que no
generen sustancias o0 contaminantes toxicos, resistentes, no porosos,
impermeables, no absorbentes, no deslizantes y con acabados libres de grietas
o defectos que dificulten la limpieza, desinfeccién y mantenimiento sanitario.

El piso de las areas humedas contara con una pendiente minima de 2% vy al
menos un drenaje de 10 cm de didmetro por cada 40 m? de &rea servida; mientras
gue en las reas de baja humedad y los almacenes, la pendiente minima sera del
1% hacia los drenajes, se debera contar con al menos un drenaje por cada 90 m?
de area servida.

¥ bid., p. 42.
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El sistema de tuberias y drenajes para la conduccion y recoleccion de las aguas
residuales debe tener la capacidad y la pendiente requeridas para permitir una
salida rapida y efectiva de los volimenes generados por la industria, ademas
deben tener proteccion con rejillas y trampas de facil limpieza. Y adecuadas para
grasas y sélidos.

2. Paredes: En las areas de elaboracion, las paredes deben ser de materiales
resistentes, impermeables, no absorbentes y de facil limpieza y desinfeccion.

Contar con una altura adecuada, acabado liso y sin grietas, pueden recubrirse
con material ceramico o similar o con pinturas plasticas de colores claros que
reinan los requisitos antes indicados. Las uniones entre las paredes y entre éstas
y los pisos y entre las paredes y los techos, deben estar selladas y tener forma
redondeada para impedir la acumulacién de suciedad y facilitar la limpieza.

3. Techos: Deben estar disefiados y construidos de manera que se evite la
acumulacion de contaminantes, la formacibn de mohos y hongos, el
desprendimiento y ademas facilitar la limpieza y el mantenimiento. Cuando se
cuente con techos falsos o dobles techos se construirdn con materiales
impermeables, resistentes y de facil limpieza.

4. Ventanas y otras aberturas: Deben estar construidas para evitar la
acumulacion de contaminantes, y facilitar la limpieza; aquellas que se
comuniquen con el ambiente exterior, deben contar con malla antiinsectos.

5. Puertas: Deben tener superficie lisa, no absorbente, deben ser resistentes y de
suficiente amplitud; donde se precise, tendran dispositivos de cierre automatico
y ajuste hermético. Las aberturas entre las puertas exteriores y los pisos no
deben ser mayores de 1 cm.

No deben existir puertas de acceso directo desde el exterior a las areas de
elaboracion, todas las puertas de las areas de elaboracibn deben ser
autocerrables.

6. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas):
Deben ubicarse y construirse de manera que no causen contaminacion al
alimento o dificulten el flujo del proceso y la limpieza de la planta. Estas deben
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tener un acabado que permita prevenir la acumulaciéon de suciedad y el
desarrollo de mohos y otros contaminantes.

Las instalaciones eléctricas, mecanicas y de prevencion de incendios contaran con
un acabado de manera que impidan la acumulacion de suciedades y el albergue
de plagas.

7. lluminacién: En cuanto a la iluminacion natural y/o artificial debe ser adecuada
y suficiente, la cual se lograra por medio de ventanas, claraboyas y lamparas.
Esta debe ser de la calidad e intensidad requeridas para la ejecucion higiénica
y efectiva de todas las actividades. La intensidad no debe ser inferior a:

540 lux (59 bujia - pie) en todos los puntos de inspeccion;
220 lux (20 bujia - pie) en locales de elaboracion; y
110 lux (10 bujia - pie) en otras reas del establecimiento

Estas deben estar protegidas para evitar la contaminacion en caso de ruptura vy,
en general, contar con una iluminacién uniforme que no altere los colores
naturales.

8. Ventilacién: La ventilacion, directa o indirecta, no creara condiciones que
favorezcan la contaminacién o la incomodidad del personal. La ventilacién
debe ser adecuada para prevenir la condensacion del vapor, polvo, facilitar la
remocion del calor. Las aberturas estaran protegidas con mallas de material no
corrosivo y seran facilmente removibles para su limpieza y reparacion.

Cuando existan ventiladores y aire acondicionado, deben contar con un filtrador,
los sistemas de ventilacion deben limpiarse periédicamente para prevenir la
acumulacion de polvo.

Suarez et al reportan que el disefio de los sistemas de ventilacion debe ser de
manera que el aire no fluya de zonas contaminadas a zonas limpias®.

0 SUAREZ FERNANDEZ, Yolanda et al. Procedimientos evaluativos de algunos
prerrequisitos para la aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP) en Mataderos. En: REDVET, revista electrénica de veterinaria. Volumen
VIII, namero 8; online <http/www.veterinaria.org/revistas/redvet/n080807/080708.pdf>.
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El Ministerio de Agricultura de la republica de Chile contempla cuatro areas que
debe cubrir el programa de Buenas Practicas de Manufactura: Areas de
Instalaciones, Higiene personal, Transporte de alimentos y Control de
operaciones.

Dentro del area de instalaciones se debe centrar la atencién en cuatro zonas:
1. Localizacion del establecimiento.

2. Vias de acceso: Las vias de transito interno deben tener una superficie
pavimentada para permitir la circulacion de camiones, transportes internos y
contenedores.

3. Edificacion e instalaciones.
4. Equipos y utensilios.?
Para Morales et al,

Los alrededores de una planta deben ser mantenidos en condiciones que
protejan contra la contaminacion de los alimentos. EI mantenimiento incluye
como minimo: almacenamiento del equipo, eliminar las basuras y desperdicios
en forma adecuada, recortar la hierba dentro de inmediaciones de los
edificios, estructura de la planta que pueda constituir una atraccion, criadero o
refugio de plagas, mantener las -carreteras, jardines y zonas de
estacionamiento para que éstos no constituyan una fuente de contaminacion
en areas donde el alimento esté expuesto. Mantener zonas adecuadas para
drenajes, debido a que éstos pueden contribuir a la contaminacién de los
alimentos por medio de la infiltracibn, contaminantes acarreados por los
zapatos, o provean un nicho para la cria de plagas®.

1 REPUBLICA DE CHILE. Ministerio de Agricultura. Manual genérico Sistemas de
Aseguramiento de la calidad. Santiago: s.n, 2000.
22 MORALES Op. cit., p 42.
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Los edificios y estructuras de la planta deben tener un tamafio, construccion y
distribucién adecuados para facilitar el mantenimiento y las operaciones
sanitarias en la fabricacion de alimentos. La planta y las instalaciones deben:

e Proveer espacio suficiente para la instalacion de todos los equipos y para
el almacenamiento de los materiales.

e Tomar las precauciones apropiadas para reducir la contaminacioén de los
alimentos, superficies en contacto con alimento o de materiales de
embalaje de alimentos contra la presencia de microorganismos,
sustancias quimicas, suciedades u otros materiales extrafios.

e Las superficies de trabajo que entran en contacto directo con los alimentos
deben ser sdlidas, duraderas y faciles de limpiar, mantener y desinfectar.
Deberan estar hechas con materiales lisos, no absorbentes, e inertes a los
alimentos, a los detergentes y desinfectantes utilizados en condiciones
normales de trabajo.

e EIl edificio exterior debe ser disefiado, construido y mantenido a fin de
prevenir el ingreso de contaminantes y plagas. Por ejemplo, no debe haber
ninguna abertura sin proteccion, las aberturas para el ingreso del aire
deberan localizarse apropiadamente y los techos, pares y cimientos deben
tener mantenimiento a fin de prevenir goteras o derrames.

e Los efluentes o las lineas de alcantarillado no deben pasar directamente
encima o a través de las zonas de la produccién, a menos que ellos sean
controlados con el fin de prevenir la contaminacion®.

4.3.3.2 Capitulo Il: Equipos y utensilios.

Condiciones generales: Los equipos y utensilios utilizados en el procesamiento,
fabricacion y preparacion de alimentos dependen del tipo del alimento, materia
prima o insumo, de la tecnologia a emplear y de la maxima capacidad de
produccion prevista. Todos ellos deben estar disefiados, construidos, instalados y
mantenidos de manera que se evite la contaminacion del alimento, facilite la
limpieza y desinfeccion de sus superficies y permitan desempefiar adecuadamente
el uso previsto.

Segun Orozco, “se debe tener un programa eficaz de mantenimiento preventivo
para asegurar que el equipo esté en condiciones de trabajo apropiadas y que no
afecte al alimento. Este programa incluye una lista de los equipos que requieren
mantenimiento  regularmente, los procedimientos y frecuencias del

2 bid., p. 43, 44.
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mantenimiento, los que se basaran en el manual de los fabricantes del equipo o

en los documentos equivalentes”®.

Condiciones especificas: Los equipos y utensilios empleados en el manejo de
alimentos deben estar fabricados con materiales resistentes al uso y a la
corrosion, asi como a la los agentes de limpieza y desinfeccion.

Todas las superficies de contacto con el alimento deben poseer un acabado liso,
no poroso, no absorbente y estar libres de defectos, grietas, intersticios u otras
irregularidades, ademas de ser inertes, de manera que no exista interaccion entre
éstas 0 de éstas con el alimento. De esta forma, no se permite el uso de
materiales contaminantes como: plomo, cadmio, zinc, antimonio, hierro, u otros
que resulten de riesgo para la salud.

Todas las superficies de contacto con el alimento deben ser facilmente accesibles
o desmontables y contar con una curvatura continua para la limpieza e inspeccion.
Estas no deben recubrirse con pinturas u otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo para la inocuidad del alimento.

Las mesas y mesones empleados en el manejo de alimentos deben tener
superficies lisas, con bordes sin aristas y estar construidas con materiales
resistentes, impermeables y lavables.

Los contenedores o recipientes usados para materiales no comestibles y
desechos deben ser a prueba de fugas, debidamente identificados, construidos de
metal u otro material impermeable, de facil limpieza y provistos de tapa
hermética.

Condiciones de instalacion y funcionamiento: Los equipos deben estar
instalados y ubicados segun la secuencia légica del proceso, desde la recepcion
de las materias primas y demas hasta el envasado y embalaje del producto
terminado, en cuanto a su lubricacion podra utilizarse sustancias permitidas y
empleadas racionalmente, de tal forma que se evite la contaminacion del alimento.

24 OROZCO V. Santiago. Op Cit., diapositiva 30.
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La distancia entre los equipos y las paredes perimetrales, columnas u otros
elementos de la edificacion, debe ser tal que les permita funcionar adecuadamente
y facilite el acceso para la inspeccion, limpieza y mantenimiento.

Contaran con los accesorios requeridos para la medicion y registro de las
variables del proceso. Asi mismo, las tuberias elevadas no deben instalarse
directamente por encima de las lineas de elaboracion.

4.3.3.3 Capitulo lll: Personal manipulador de alimentos.

Estado de salud: EIl personal manipulador de alimentos debe haber pasado
por un reconocimiento médico antes de desempefiar esta funcion. Asi
mismo, debera efectuarse un reconocimiento médico cada vez que se considere
necesario por las razones clinicas y epidemiolégicas, especialmente después
de wuna ausencia del trabajo motivada por una infeccibn que pudiera dejar
secuelas capaces de provocar contaminacion de los alimentos que se
manipulen.

La direccién de la empresa tomara las medidas necesarias para que no se permita
contaminar los alimentos directa o indirectamente a ninguna persona que sepa o
sospeche que padezca de una enfermedad susceptible de transmitirse por los
alimentos, o que sea portadora de una enfermedad semejante, o presente
heridas infectadas, irritaciones cutdneas infectadas o diarrea.

Educacién y capacitacion: las empresas deben tener un plan continuo y
permanente de capacitacion, mediante charlas, a cargo de la misma empresa,
personas naturales o juridicas, supervisado por la autoridad sanitaria, quien revisa
el contenido de la capacitacion.

Para reforzar lo anterior es importante la presencia de avisos alusivos a buenas
practicas higiénicas en sitios estratégicos para que el personal pueda observarlos
y ponerlos en préctica.

Se debe entrenar al personal en puntos criticos de control para su vigilancia y
monitoreo, asi como también para establecer acciones correctivas cuando haya
desviacion de los limites criticos.
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Orozco® afirma que la capacitacién en higiene de los alimentos tiene una
importancia fundamental. Todas las personas deben tener conocimiento de la
funcién y de su responsabilidad en la inocuidad de los alimentos contra la
contaminacion de microorganismos patdégenos alimentarios 0 microorganismos
gue puedan causar deterioro. Los manipuladores de alimentos deben tener el
conocimiento necesario y experiencia suficiente para manipular alimentos en
condiciones higiénicas. Quienes manipulan productos quimicos de limpieza u otros
productos quimicos potencialmente peligrosos deben conocer técnicas seguras de
manipulacion de estos productos. Toda persona integrada a la fabricacion de
alimentos desde la produccion primaria hasta el consumo de los mismos, debe ser
capacitado en BPM y conocer sus responsabilidades.

El programa de capacitacion debe ser frecuente debido a la rotacion de los
funcionarios en las empresas de alimentos. El manual del programa de
capacitacion deberd estar disponible para los operarios. Este material debe
contener informacién sobre operaciones de control, control de peligros e
identificacion de etapas criticas en la inocuidad de los alimentos, medidas de
controles eficaces y revision de éstas.

Los programas de capacitacién deberan ser aplicados a todos los grupos, desde la
produccion primaria hasta la preparacion de los alimentos para el consumo. Estos
grupos pueden ser clasificados en: productores, procesadores, transportadores,
almacenadores, consumidores, inspectores oficiales y aquellos que evallan
planes HACCP. El nivel de conocimiento de estos grupos dependera de su funcién
en el procesamiento de alimentos.

Practicas higiénicas y medidas de proteccion: el personal manipulador de
alimentos debe cumplir con las siguientes consideraciones:

Vestimenta de color claro, con cremallera en vez de botones, sin bolsillo en el
pecho.

Lavarse las manos con agua y jabén antes de iniciar el trabajo y entre cada
operacion.

Cabello recogido, protegido con malla, igualmente usar protector si se tiene las
patillas largas y si se usa barba.

Uso de calzado cerrado, antideslizante y de tacon bajo.

Los guantes deben mantenerse limpios, sin desperfectos, y deben lavarse igual
gue si las manos estan descubiertas.

% Orozco V. S. Op cit., diapositivas 49, 50.
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Uso de tapabocas

No usar joyas

Si se utilizan lentes, deben estar asegurados.

No comer, beber, fumar o escupir en las areas de proceso.

En caso de que una persona se encuentre enferma, debe ser aislada y evitar que
tenga contacto con el proceso.

Los visitantes deben cumplir con las medidas de proteccidn establecidas.

En el manual de buenas préacticas de manufactura del Ministerio de Agricultura de
Chile: “el control de esta area tiene como objetivo asegurar que quienes tienen
contacto directo o indirecto con los alimentos, no tengan posibilidades de
contaminarlos, manteniendo un grado apropiado de higiene personal y un

comportamiento adecuado”®.

4.3.3.4 Capitulo IV: Requisitos higiénicos de fabricacion.

Materias primas e insumos: tiene como requisito que la recepcién sea de
manera higiénica, es decir, que se evite la contaminacion o alteracion, debe ser
sometida a andlisis con el fin de garantizar que se cumplen con las
especificaciones de calidad establecidas, su almacenamiento debe realizarse en
sitios adecuados, igualmente previniendo la contaminacion, pero no deben
compartir lugar con otro tipo de insumos.

Envases: los materiales de los que estan elaborados deben garantizar proteccion
del alimento evitando que se contamine, solamente deben ser utilizados para el fin
al que se destinan. Es importante su inspeccion previa al uso.

Operaciones de fabricacion: se establecen los procedimientos de control con el
fin de evitar la contaminacion del alimento, basicamente por el crecimiento de
microorganismos, a través del monitoreo de temperatura, humedad, pH, entre
otros factores. Controles fisicos, quimicos, microbiolégicos y organolépticos con el
fin de detectar fallas en el saneamiento y especificaciones sobre la calidad del
producto.

En cuanto a temperatura, se establecen los parametros para refrigeraciéon (4°C),
congelacion (mayor a -20°C) y calentamiento (mayor a 60°C).

% |bid., diapositiva. 46.
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Las operaciones de fabricacién deben realizarse en forma secuencial con el fin de
evitar la contaminacion cruzada y los equipos deben ser de uso Unico y exclusivo
para procesamiento de alimentos.

Prevencion de la contaminacion cruzada: hace referencia a las medidas que se
deben tener respecto a los insumos, personal manipulador y equipos, que tengan
contacto con el producto final. Los insumos no procesados no deben entrar en
contacto; el personal, hasta no cumplir con las medidas higiénicas requeridas,
tampoco puede hacerlo y para ello debe cambiar su indumentaria, y lavar sus
manos tras cada operacion; los equipos y utensilios de igual manera se deben
lavar y desinfectar tras cada operacion.

Operaciones de envasado: aunque esta disposicion no aplica para plantas de
sacrificio, es importante conocer sus requisitos, por lo que deben estar
debidamente marcados, con su lote, fabrica productora, tener un registro con
fecha y detalle de la elaboracion, el que se debe conservar por un tiempo maximo
de dos afios.

4.3.3.5 Capitulo V: aseguramiento y control de la calidad.

Control de calidad: habla sobre el aseguramiento y control de la calidad,
definiendo a este ultimo como: “Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envase y almacenamiento. Los procedimientos de control deben
prevenir los defectos evitables y reducir los defectos naturales o inevitables a
niveles tales que no representen riesgo para la salud. Estos controles variaran
segun el tipo de alimento y las necesidades de la empresa y deberan rechazar
todo alimento que no sea apto para el consumo humano, por lo cual se debe tener
en la planta cualquier sistema de calidad que garantice la inocuidad de los
alimentos, el cual debe estar documentado. La norma aconseja el sistema de
analisis de peligros y puntos criticos de control, como uno de ellos.

Sistema de control: se deben tener las especificaciones sobre materias primas y
productos terminados con el fin de establecer criterios para su aceptacion y
liberacion, retenciony rechazo.

Contar con un sistema de documentacién sobre planta, procesos y equipo, como
manuales, guias y regulaciones donde se establezcan los procedimientos. Dicha
documentacion debe cubrir factores que afectan la calidad, manejo de los
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alimentos, equipo de procesamiento, almacenamiento, distribucion y pruebas de
laboratorio.

Elaborar planes de muestreo y ensayos de laboratorio, el que debe estar
acreditado ante el INVIMA con el fin de que los resultados sean confiables.

4.3.3.6 Capitulo VI: saneamiento

El plan de saneamiento debe desarrollarse con objetivos claramente definidos y
con los procedimientos requeridos para disminuir los riesgos de contaminacion
de los alimentos. Debe incluir como minimo los siguientes programas:

Limpieza y desinfeccion: debe tener documentados los procedimientos a realizar
en la planta, equipos y utensilios, sustancias empleadas, concentracion y
frecuencia de limpieza y desinfeccion.

Programa de desechos sdlidos: debe contar con las instalaciones, elementos,
recursos y procedimientos que garanticen un manejo, recoleccion y disposicion
eficientes.

Programa de control de plagas: debe enfocarse en un concepto integral, con
énfasis en procedimientos preventivos.

4.3.3.7 Capitulo VIl almacenamiento, distribucién, transporte vy
comercializacién

Almacenamiento: los productos que requieran refrigeracion deben contar con
instalaciones limpias, con controles de temperatura y circulacion de aire que
garanticen conservacion del producto.

Para almacenamiento de sustancias quimicas, éstas deben estar debidamente
rotuladas, en areas destinadas para este fin y deben ser manipuladas por la
persona encargada quien tenga conocimiento de su correcto uso.
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4.4 ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)

4.4.1 Origen. La FAO resalta el sistema de HACCP para gestionar los aspectos
relativos a la inocuidad de los alimentos:

Surgi6 de dos acontecimientos importantes. El primero se refiere a los
novedosos aportes hechos por W. E. Deming, cuyas teorias sobre la gestion
de la calidad se consideran como decisivas para el vuelco que experimento la
calidad de los productos japoneses en los afios 50. Deming y colaboradores
desarrollaron los sistemas de gestién de la calidad integral o total (GCT), que
consistian en la aplicacion de una metodologia aplicada a todo el sistema de
fabricacion para poder mejorar la calidad y al mismo tiempo bajar los costos.

El segundo avance importante fue el desarrollo del concepto de HACCP como
tal. Los pioneros en este campo fueron durante los afios 60 la compafiia
Pillsbury, el Ejército de los Estados Unidos y la Administraciéon Nacional de
Aeronautica y del Espacio (NASA). Estos ultimos desarrollaron conjuntamente
este concepto para producir alimentos inocuos para el programa espacial de
los Estados Unidos. La NASA queria contar con un programa con «Cero
defectos» para garantizar la inocuidad de los alimentos que los astronautas
consumirian en el espacio. Por lo tanto, la compafiia Pillsbury introdujo y
adopté el HACCP como el sistema que podria ofrecer la mayor inocuidad,
mientras que se reducia la dependencia de la inspeccion y de los andlisis del
producto final. Dicho sistema ponia énfasis en la necesidad de controlar el
proceso desde el principio de la cadena de elaboracion, recurriendo al control
de los operarios y/o a técnicas de vigilancia continua de los puntos criticos de
control. La compafiia Pillsbury dio a conocer el concepto de HACCP en una
conferencia para la proteccion de los alimentos, celebrada en 1971. En 1974
la Administracion de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (FDA -
United States Food and Drug Administration) utilizo los principios de HACCP
para promulgar las regulaciones relativas a las conservas de alimentos poco
acidos. A comienzos de los afios 80, la metodologia del HACCP fue adoptada
por otras importantes compaiiias productoras de alimentos?’.

4.4.2 Definicion. Para la FAO, “el HACCP se ha convertido en sinbnimo de
inocuidad de los alimentos. Es un procedimiento sistematico y preventivo,
reconocido internacionalmente para abordar los peligros biolégicos, quimicos y

27 ORGANIZACION DE LAS NACIONES UNIDAS PARA LA AGRICULTURA Y LA
ALIMENTACION - FAO. Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos - Manual de
capacitacion. Roma: FAO, 2002. Online <http// www.fao.org>.

44



fisicos mediante la prevision y la prevencion, en vez de mediante la inspecciéon y

comprobacién de los productos finales?®,

4.4.3 Principios. Segun Mortimore y Wallace®, el sistema HACCP consta de 7
principios, con 5 etapas preliminares:

e Las etapas preliminares: Formacion el equipo HACCP, descripcion del
producto, determinacion del uso al que ha de destinarse, elaboracion de un
diagrama de flujo que describa el proceso y verificacion del diagrama de flujo in
situ.

e Los principios: analisis de peligros, determinacion de puntos criticos de control
(PCC), definicion de limites criticos para cada punto critico de control, vigilancia de
los PCC, acciones correctivas, verificacion y documentacion y registros.

4.4.3.1 Principio 1: Andlisis de Peligros. Katyusama y Stevenson® coinciden
que un andlisis de peligros bien hecho es la clave para desarrollar un plan HACCP
efectivo.

Se debera realizar un analisis de peligro e identificar las medidas de control
apropiadas para cada uno de los pasos del proceso, el sistema de
almacenamiento y distribucién del producto, la preparacion final y el uso que los
consumidores haran del producto. El peligro puede ser un agente biolégico,
quimico o fisico, que en caso de no ser controlado, puede causar enfermedad.

Tras enumerar todos los peligros (bioldgicos, quimicos o fisicos) que se podrian
presentar en cada fase del proceso, se debe evaluar la importancia o riesgo
potencial de cada peligro, considerando la probabilidad de que ocurra y su
gravedad. La estimacion del riesgo es el resultado de la experiencia, datos
epidemioldgicos e informacién contenida en la literatura técnica. La gravedad se
refiere al grado de las consecuencias adversas que conlleva este peligro, si no es
controlado. Los peligros que se aborden en un sistema HACCP deben ser de
indole tal que su prevencion, eliminacion o reduccion a niveles aceptables sea

%8 |bid, p. 130.

* MORTIMORE S., WALLACE C. HACCP: Enfoque préactico. Zaragoza: Editorial Acribia
(Spanish edition). 2004.

% KATYUSAMA, A., STEVENSON, Kenneth. Hazard Analysis and identification of critical
points. Washington: The food processor institute, 2000.
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esencial para la produccion de alimentos inocuos. Los peligros con baja
probabilidad de ocurrencia o de escasa gravedad no deben ser objeto de un
analisis de HACCP, pero pueden ser considerados en el marco de las buenas
practicas de fabricacion (BPF) sugeridas en los Principios Generales del Codex de
Higiene de los Alimentos.

Segun Romero, “a nivel de productos cérnicos, el analisis de peligros en el
sistema HACCP consiste en la estimaciéon de los peligros microbioldgicos, fisico-
quimicos o economicos asociados con la produccién, beneficio, procesamiento,

»31

empacado, transporte, distribucion, mercadeo, preparacion y consumo de carne”".

Price y Schweigert expresan que:

La carne y visceras se encuentran relacionados con brotes de Salmonella,
Brucella, Campilobacter, Clostridium, E. Coli, Listeria, Staphylococcus,
Yersinia, Pseudomonas, Leptospira, Pasteurella, ademas de parasitos y virus.
Generalmente el interior de la carne es estéril, a menos que se haya tomado
de un animal enfermo. Sin embargo la superficie se contamina por el polvo, el
pelo o por el manejo inmediatamente después del sacrificio del animal. Puede
encontrarse microorganismos ambientales, del contenido intestinal del bovino
o de las personas que la manipulan®.

En una planta de beneficio de bovinos los peligros mas frecuentes se resumen a
continuacion:

Contaminacién de la materia prima: La calidad de los animales recibidos en la
planta refleja las medidas tomadas en la finca, en la cria, levante y ceba. Por lo
anterior, el control se debe ejercer en cada una de las siguientes etapas de
produccion.

Control en las fincas.

Control en la calidad del las pasturas y alimento.

Control en la cria, levante y ceba de los animales.

Control durante el transporte a la planta.

Contaminacién por hacinamiento o corrales sucios en la planta.

¥ ROMERO. J. Punto Criticos. Santafé de Bogota: Corporacién Colombia Internacional,
2003.
% PRICE J., SCHWEIGERT S. Op cit., p 132
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Peligros Bioldgicos. Segun Morales et a

Contaminacion al ingreso del sacrificio, faenado y beneficio por animales
sucios y/o inadecuadamente lavados.

Contaminacion por sangrado inadecuado.

Contaminacion por despeje de recto inadecuado.

Contaminacion por desollado inadecuado.

Contaminacion por evisceracion inadecuada.

Contaminacién por personal desaseado.

Contaminacién por equipos inadecuadamente higienizados.

Contaminacién cruzada durante el proceso.

Multiplicacion de patégenos por inadecuado manejo de tiempos Yy/o
temperaturas.

I3, se incluyen aqui las bacterias,

hongos, virus y pardsitos. Entre los tres tipos de peligros (biolégicos, quimicos y
fisicos), el peligro bioldgico es que representa mayor riesgo para la inocuidad del
alimento.

Hernandez et al, reportan que “el ganando sano alberga patégenos importantes
como la Escherichia coli, Salmonella spp, Listeria spp y Campylobacter spp,
microorganismos que se encuentran en el tracto gastrointestinal, piel y pezuias,

»34

mientras que los tejidos internos de la canal se consideran estériles™”.

Segun Mortimore y Wallace,

Estos microorganismos son frecuentemente asociados a la contaminacion por
manipuladores. Algunos de éstos pasan naturalmente al ambiente donde los
alimentos se procesan. Muchos son inactivados por el tratamiento térmico
(calor), y otros pueden ser controlados mediante practicas adecuadas de
manipulacion y almacenamiento (higiene, control de temperatura y tiempo).

Las bacterias son la causa de la mayoria de los casos y brotes de
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA). Es normal encontrar un cierto
nivel de estos microorganismos en la mayoria de los alimentos crudos. El

% MORALES et al. Op. Cit., p. 124.
% HERNANDEZ, Sagrario et al. Condiciones microbioldgicas en el proceso de sacrifico en
un rastro municipal del estado de Hidalgo, México. Universidad autbnoma del estado de
Hidalgo, centro de investigaciones quimicas. México, 2007. Online <http/
www.fmvz.unam.com>.
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inadecuado almacenamiento o manipulacion de estos alimentos contribuye a
un aumento en el nimero de estos microorganismos antes del tratamiento
térmico, aumentando la posibilidad de riesgo en un alimento si hubiese falla
en el proceso o si es consumido crudo.

Los virus pueden transmitirse al hombre por alimentos, agua u otras fuentes.
Son incapaces de reproducirse fuera de una célula viva, de modo que no se
multiplican ni sobreviven por largos periodos de tiempo en el alimento. Los
alimentos simplemente son los portadores de estos.

Generalmente los parasitos son huéspedes - especificos de animales y ellos
pueden incluir al hombre por su ciclo de vida la infestacion parasitaria, se
asocia principalmente con productos alimenticios que no han sido bien
cocidos, alimentos crudos, o alimentos listos para el consumo que hayan
sufrido posterior contaminacién. La congelacién puede eliminar los parasitos
encontrados tradicionalmente en alimentos consumidos crudos, marinados o
pre cocidos.

Los hongos incluyen mohos y levaduras. Pueden ser beneficiosos para el
hombre, utilizdndose en la produccién de ciertos alimentos, por ejemplo el
gueso. Sin embargo, algunos hongos producen sustancias téxicas mico
toxinas dafiinas para el hombre y los animales. Estas sustancias son
consideradas dentro de los peligros quimicos debido a su naturaleza
quimica®.

e Salmonella spp. Segun Luna,

Es una bacteria gram negativa, no formadora de esporas, causante de una
enfermedad zoonoética que cursa con gastroenteritis en el hombre. La
sintomatologia se traduce en cefalalgias, nauseas, vomitos eventuales, colicos
abdominales y diarrea. La infeccion se adquiere por la ingestion de alimentos
contaminados por heces con salmonella. Las bacterias también pueden
propagarse durante el transporte de animales infectados (la excrecion de
salmonella se agrava con el estrés) y con el confinamiento de los animales en
corrales antes del sacrificio. Tiene un periodo de incubacion de 8 a 36 horas.
Durante éste, es comun la contaminacion fecal de la canal. La contaminacion
se da por la via fecal — oral durante la manipulacion de alimentos por
portadores sintomaticos.

% MORTIMORE S., WALLACE C. Op cit., p 89
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Tiene un crecimiento Optimo a una temperatura de 5 — 46°C, se destruye a
una temperatura de 66°C por un tiempo de 12 minutos; es resistente a la
congelacion y a la desecacion.

La prevencion se realiza con la inspeccion veterinaria de carnes y sacrificio
animal, capacitando al manipulador de alimentos, exigiéndole higiene
personal. A nivel primario, la eliminacién de animales portadores®.

Segun Vadillo et al,

Los miembros del género Salmonella son un riesgo especialmente
significativo para la salud publica; de hecho, ciertas serovariedades son muy
patdbgenas para el hombre. La incidencia del tifus (una enfermedad
estrictamente humana) decrece a medida que con el desarrollo de un pais
aumentan las medidas profilacticas basicas, que limitan la probabilidad de
contaminacion fecal de los alimentos.

Las salmonellas se asocian con casi todos los tipos de alimentos. La carne
puede presentar salmonellas si el animal padecia una salmonelosis clinica,
aunque sin duda la razén mas frecuente es la contaminacién del masculo en
el faenado, principalmente en el momento de la evisceracion de la canal. La
contaminacion por contacto con superficies suele producir pocas
consecuencias, ya que el cocinado posterior suele destruir las bacterias,
aunque la manipulacion de carnes con cargas elevadas de salmonella puede
contaminar las manos de los operarios, asi como las superficies, los
utensilios, etc., que a su vez podrian servir de vectores de la bacteria para
otros alimentos. La prevencion de las salmonelosis trasmitidas por los
alimentos (supervision por parte del veterinario del correcto faenado de las
canales y del seguimiento de las buenas practicas de manipulacion y
tratamiento de los alimentos), limitar su multiplicacion (almacenamiento a 4°C)
y utilizar procesos de inactivacion (pasteurizacion o esterilizacion), siempre
que el alimento lo permita®’.

e Escherichia coli. Segun Vadillo et al,

% LUNA G. Manual operativo de andlisis microbioldgicos para alimentos. Bogota: Fondo
editorial UJTL, 1991. 158 p.

3" VADILLO, S. et al, Manual de Microbiologia Veterinaria. México D.F: Mc Graw Hill,
2006.
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Dentro de los miembros de género Escherichia, la especie coli tiene
significacion clinica, es la especie predominante de la micro - poblacion
normal aerobia y anaerobia facultativa del tubo digestivo en la mayor parte de
los mamiferos y se elimina por las heces al exterior. La E. coli provoca entre
los seres humanos del orden de 630 millones de casos de diarrea en el
mundo y aproximadamente 775000 muertes al afio, afectando
fundamentalmente a la poblacion infantil del tercer mundo. Se puede
encontrar en el medio ambiente ya que es capaz de sobrevivir durante cierto
tiempo en el agua y los alimentos, de manera que su aislamiento es un
indicador de contaminacion fecal reciente. La ingestion de hamburguesas o de
leche contaminadas ha provocado en los ultimos afios numerosos brotes
epidémicos en paises desarrollados®.

Para Souza y Van Der Sand®, la presencia de esta bacteria se debe a la
presencia de materia fecal por ruptura del intestino y contacto de la canal con
equipos, utensilio, pelos, pezufias y durante la evisceracion.

Segun Ramirez, “la prevencion se basa en cuidados especiales, deben ser
tomados con las aguas de abastecimiento, con la higiene de los operarios que
manipulan los alimentos, y con la limpieza y desinfeccion de los equipos,
instalaciones y utensilios en general. Se deben tomar cuidados también en el
uso de extraccion del ano y en el momento de eviscerado de los animales

sacrificados”™®.

e Yersinia enterocolitica. Segun Mortimore y Wallace,

Son cocobacilos gram negativos méviles que crece a un temperatura: 2-45°C
y pH entre 4.6-9.6. En el hombre puede producir enteritis, apendicitis aguda,
artritis reactiva y eritema nudoso; los sintomas mas comunes de la infeccion
del hombre estan caracterizados por fiebre, dolores abdominales y diarrea.
Estudios demuestran que es necesaria una dosis de 3.3 x 10° gérmenes para
producir la infeccion.

% |bid., p. 307 — 3009.

% SOUZA Neida, VAN DER SAND Teresinha. Caracterization of microorganisms presents
in slaughtehouse and beef processing/chilling environment. En: Acta Scientiae Veterinarie.
Porto Alegre, nimero 33; pag. 139 -146. Online <http/ www.ufgrs.br/favet/revista>.

“C RAMIREZ Op cit., p 93
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La transmision ocurre por la contaminacion de los alimentos y bebidas.
Estudios sugieren que la infeccion se da tanto en el hombre como en los
animales, a través del tracto digestivo, heces de cerdos, bovinos, equinos,
perros; aguas contaminadas con heces y orina animal; las moscas también
pueden ser vectores de la enfermedad. Los alimentos implicados son: carnes,
higado, lengua, embutidos, ostras, pescados, leche, y es una de las pocas
bacterias que pude producir infeccibn por el consumo de alimentos
refrigerados. Las medidas de higiene ambiental y de aseo personal
constituyen una de las mejores medidas para prevenir la presencia de la
enfermedad®.

e Campylobacter jejuni. Segun Mortimore y Wallace,

Es una bacteria gram negativa y microaerdfila, lo que significa que requiere
pocos niveles de oxigeno, la temperatura 6ptima de crecimiento es de 30 a 47
°C, pH 6.5 - 7.5, es sensible al secado, a la acidez, desinfectantes y al calor.
La enfermedad usualmente ocurre de dos a cinco dias después de la
ingestion del alimento o agua contaminada; sus sintomas son diarrea, con o
sin sangre, fiebre, dolor abdominal, nauseas, dolor de cabeza y musculos. Los
alimentos de origen animal son vehiculos de transmisién de la infeccion
puesto que esta bacteria es parte de la flora intestinal tanto de aves como
mamiferos. La contaminacion con esta bacteria muchas veces es por el agua
no clorada®.

Romero*® reporta como alimentos implicados al pollo crudo, higado de pollo,
leche cruda, agua contaminada y sin tratamiento con desinfectantes.

Segun Ramirez, “la apropiada coccion del pollo, la pasteurizacion de la leche
y la cloracién del agua son métodos que producen la destruccién de la
bacteria. La correcta manipulacion de la carne evita la contaminacion cruzada
por la transmision fecal oral. El tratamiento por el calor minimo 60°C por

quince minutos también es lo recomendado™*.

e Clostridium botulinum. Segun Stanchi et al,

“I MORTIMORE S. WALLACE C. Op cit., p 95
“2 Ibid., p. 102.

3 ROMERO J. Op cit., p. 38.

“ RAMIREZ. Op cit., p. 100.
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Es una bacteria anaerobia, gram positiva, formadora de esporas que produce
una potente neurotoxina. Su célula vegetativa es termolabil y su espora es
termoestable. Son reconocidos siete tipos de botulismo (A, B, C, D, E, F, G).
Los tipos A, B, E y F causan botulismo en humanos y los tipos C y D causan
botulismo en animales, con una temperatura de crecimiento para el grupo 1
(toxinas tipo A, B, F), 10-48°C y el grupo Il (toxinas tipo B, E, F) 3,3-45°C; pH
mayor a 4.6. Las esporas son inocuas, sin embargo pueden germinar y crecer
en la mayoria de los alimentos de baja acidez en condiciones anaerobias.
Fuera del botulismo alimentario, existe también el botulismo causado por
heridas y el botulismo infantil. Las toxinas se encuentran entre las sustancias
mas tdéxicas conocidas, no se conoce la dosis mortal para el hombre, pero
probablemente es inferior a 1-2 ug. Los sintomas comienzan de 18 a 24 horas
después de haber ingerido la comida contaminada, con trastornos visuales,
incapacidad para deglutir y dificultad para hablar; los signos de paralisis bulbar
son progresivos y la muerte se presenta por paralisis respiratoria o cardiaca.
Los animales comunmente afectados son las aves de corral, pollos, reses,
caballos y algunas especies de peces. El suelo, sedimento marino y el tracto
intestinal de animales, incluyendo el pescado, constituyen fuentes de
contaminacion de la bacteria, los alimentos responsables mas comunes, son
los empacados al vacio o los ahumados o curados con especias, los cuales se
ingieren sin ser cocinados previamente, donde las esporas germinan.

La prevencion se realiza al regresar el producto para destruir las esporas,
calentar adecuadamente el producto, controlar la temperatura y usar pH
bajo™.

e Clostridium perfrigens. Segun Stanchi et al,

Es un bacilo gram-positivo, anaerobio, inmovil formador de esporas, con
crecimiento a temperaturas de 15 - 50°C y pH de 5.5 - 8.0. El periodo de
incubacion de la intoxicacion causada por el C. perfrigens es de 8 a 22 horas
después de la ingestién de alimento contaminado. Los sintomas se traducen
en dolor abdominal y diarrea, raramente acompafnado de vomitos, pero si de
nauseas que se prolongan por 12 a 24 horas. La enfermedad sélo dura de
uno a dos dias. ElI C. perfrigens esta ampliamente distribuido por la
naturaleza, encontrandose en el polvo y suelo, en el agua, en las heces del
hombre y de los animales, en las moscas y en los alimentos. Este
microorganismo y sus esporas son encontrados en muchos alimentos, como
carnes de bovinos, cerdos, aves, ovinos y pescados, tanto crudos como

5 STANCHI, Néstor et al. Microbiologia Veterinaria. Buenos Aires: Intermédica, 2007.
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procesados. Otros alimentos asociados a brotes son: higado de res, lengua y
carne de bovino molida.

La prevencibn se basa en buenas practicas de higiene durante la
manipulacion de la carne, refrigeracion a temperaturas menores a las optimas
para su crecimiento, almacenamiento adecuado y evitar la contaminacion
cruzada®.

e Staphylococcus aureus. Segun Ramirez,

Es un coco gram positivo, con Optimo crecimiento a temperaturas de 6.5 -
46°C y pH entre 5.2 - 9.0, cuyas cepas son capaces de producir una toxina
altamente estable al calor. La intoxicacién se debe al consumo de alimentos
contaminados con la enterotoxina. Sobre ciertas condiciones, los sintomas de
este tipo comun de intoxicacion ocurriran como resultado del crecimiento de
estafilococos en el tracto intestinal y probablemente en otro lugar del
organismo. El tiempo de incubacién de la enfermedad varia entre 1-6 horas,
dependiendo de la dosis y la sensibilidad del paciente con vomito, nauseas,
coélicos abdominales y diarrea. En casos graves se observa sangre en las
heces y vomitos. Estudios demuestran que menos de 1 ug de enterotoxina es
suficiente para provocar sintomas en el hombre. Se considera al hombre la
fuente méas importante de S. aureus para la contaminacién de alimentos®’.

Segun Stanchi et al,

El habitat principal de estos microorganismos es la membrana mucosa
nasofaringea tanto del hombre como de los animales. Se calcula que entre un
30 — 50% de las personas sanas son portadoras nasales. Los alimentos
implicados son aquellos que contiene altos porcentajes de proteinas y agua,
procesados a temperaturas medias o altas. También la alta concentracion de
almidon es favorable para la formacion de la toxina. Entre los alimentos
implicados en brote se cuentan: platos preparados a base de carne y/o
huevos, pasteles, jamon cocido, leche y productos lacteos, derivados de
huevos, ensaladas, cremas, rellenos, pastas, conservas de carne, salsas y
jugos de la carne, carne de aves.

“Ibid., p. 55.
“” RAMIREZ Op cit., p 112.
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Un contenido alto de esta bacteria indica un posible peligro debido a la
produccién de una toxina, y puede indicar fallas en los procesos de
saneamiento.

La prevencion se realiza con medidas generales de higiene, pasterizacion de
productos, Condiciones que eviten la contaminacion cruzada, temperaturas
bajas (5.6°C) durante la produccién, distribucién, venta y empaque al vacio®.

Hongos. Segun Ramirez,

Las levaduras se pueden desarrollar, especialmente bajo condiciones aerébicas o
microaerobias y causar dafios similares a las bacterias como presencia de limo
superficial, decoloracion, lipdlisis y falta de olor.

Comunmente los defectos causados por los mohos durante largos periodos de
almacenamiento de la carne a temperaturas cercanas al congelamiento, incluyen:
zonas blancas y de apariencia “motosa” (por los micelios del hongo); olor no
caracteristico a humedad, defectos de color (puntos blancos, verdes 3/ negros
debidos a los pigmentos de los micelios del hongo) y superficie pegajosa®.

Segun Arango y Restrepo, “el recuento de mohos en equipos (Geotrichum
candidium), es usado como indicador de eficacia en procedimientos de
saneamiento durante el proceso de los alimentos. Estos mohos crecen muy
rapido en los equipos con alimentos adheridos o incrustados, y pueden contaminar
los alimentos procesados anteriormente” *°.

Entre las técnicas usadas para la prevencion y control de la micotoxicosis estan:
la irradiacion, soluciones acidas y basicas, agentes oxidantes, entre otras. La
AOAC es valido como unico meétodo rapido y nuevo de diagnostico, el Agriscreen
series, cuyo resultado se lee facilmente, entre 6 y 10 minutos, por la comparacion
de diferencias en el color entre un nivel conocido de micotoxina y no conocido de
la muestra.

“8 STANCHI et al Op cit., p 56

9 RAMIREZ Op cit., p. 141.

* ARANGO Claudia, RESTREPO Diego Alonso. Microbiologia de la Carne. Medellin:
Facultad de Ciencias Agropecuarias, 2008.

54



Parasitos. Segun Mortimore y Wallace las parasitosis de mayor importancia son:

Céstodos. Los parasitos Taenia solium y T. saginata y sus respectivos
estadios larvales Cysticercus cellosae y C. bovis, cuyo huésped definitivo es el
hombre, se alojan en el intestino delgado. La importancia de la Taenia solium
en salud publica, consiste en que el hombre puede infectase con los huevos
de la tenia y desarrollar cisticercosis en sus tejidos.

En el hombre, la teniasis transcurre en forma subclinica, caracterizandose los
siguientes sintomas: dolores abdominales, nauseas, debilidad, pérdida de
peso, flatulencia, diarrea o constipacion. La cisticercosis es mucho mas grave,
con un periodo de incubacion variable. Cuando la infestacion por cisticercos
es alta, la sintomatologia es: dolor muscular, calambres y cansancio, ademas
esta sintomatologia puede variar dependiendo el sistema que estén afectando
los cisticercos. En el bovino la sintomatologia de cisticercosis no es
manifiesta, sin embargo pueden presentar fiebre y rigidez muscular. En
contraposicién con la mayoria de las enfermedades zoondticas, el hombre
constituye la principal fuente de infeccion para los animales. Los huéspedes
intermediarios (bovinos), al ingerir los huevos de las tenias, desarrollan en sus
tejidos los cisticercos. EI C. bovis puede quedar viable en el bovino
aproximadamente por 9 meses, y dos semanas en la canal. EI hombre
adquiere la teniasis al consumir carne de bovino con cisticercos cruda o
insuficientemente cocida. También por consumir agua o alimentos
contaminados con heces humanas parasitadas con huevos de T. solium.

Prevencion: mejorar el nivel de higiene ambiental y personal, educar al
consumidor para que no ingiera carnes crudas o insuficientemente cocidas y
realizar inspeccién de carnes®.

Protozoos. Segun Mortimore y Wallace,

Protozoos como Toxoplasma gondii, Giardia intestinalis (lamblia) vy
Crytosporidium parvum, producen quistes larvarios, que pueden infestar al
hombre por ingestion. La carne parasitada y la leche cruda son fuentes de
Toxoplasma gondii, mientras que la leche cruda y el agua de bebida lo son de
Giardia intestinalis y Crytosporidium parvum. La infeccion humana también se
puede producir por el contacto con animales infestados®?.

> MORTIMORE S. WALLACE C. Op cit., p. 136.
*2 |bid., p. 140
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Trematodos. Para Morales et al,

La Fasciola hepatica es un parasito de los herbivoros que puede infestar
accidentalmente a los humanos. El gusano del adulto reside en lo conductos
biliares del huésped mamifero.

Los humanos que ingieren plantas de agua dulce pueden infestarse si éstas
contienen la metacercaria. En los humanos la maduracion de la metacercaria
en el adulto toma entre 3 y 4 meses aproximadamente. Durante la fase aguda
las manifestaciones incluyen dolor abdominal, hepatomegalia, fiebre, vémitos,
diarrea urticaria y pueden durar por meses. En la fase crénica (causada por el
gusano adulto), los sintomas son mas discretos y reflejan la obstruccion biliar
intermitente, asi como la inflamacion.

Las medidas de control de la transmision al hombre son la observacion vy el
cuidado de no ingerir agua posiblemente contaminada, el tratamiento de los
animales parasitados, el control del huésped intermediario y la inspeccién de
carnes, principalmente del higado®3.

Virus. Segun Mortimore y Wallace,

Microorganismos indicadores. Segun Scott y Moberg,

Son microorganismos que tienen mucha afinidad a tejidos especificos. Los
virus relacionados con alimentos se caracterizan por el crecimiento o
desarrollo en las células del higado y del intestino y posteriormente son
excretados con las heces. Los virus no se reproducen ni se multiplican en los
alimentos, solamente lo hacen en las células vivas del huésped, pero pueden
sobrevivir en el ambiente, a temperaturas de refrigeracion y congelacion por
ser termolabiles. Se han encontrado surtos de hepatitis y de poliomielitis
relacionados con alimentos contaminados con virus teniendo como fuente la
inadecuada manipulacion®*.

“*

microorganismos indicadores para mostrar la contaminacién fecal o la falta de
higiene durante el proceso como consecuencia de que practicas de manufactura
fueron inadecuadas durante la produccién, proceso, almacenamiento vy

>3 MORALES et al. Op cit., p. 204, 205.
> MORTIMORE S. Y WALLACE C. Op cit., p 170.
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distribucion. Las bacterias coliformes y Escherichia coli son dos indicadores muy

utilizados para estos propdsitos”™°.

Segln Ferreira et al®®, niveles de 10° UFC/ cm? indican buenas condiciones de
higiene durante el proceso de sacrificio, mientras niveles mas altos indican
condiciones insatisfactorias. Puesto que los microorganismos patégenos vienen de
la misma fuente que los indicadores (por ejemplo: el material fecal puede ser una
posible fuente de la salmonella spp), la deteccién de coliformes o E. coli pueden
indicar un posible peligro para la salud.

Coliformes totales. Los coliformes totales son microorganismos indicadores
de la familia enterobacteriaceae. Ellos fermentan la lactosa con produccién de
gas cuando se incuban a 35 — 37° C (95 — 97° F) durante 48 horas. Son
bacilos gram — negativos no esporulados.

Los géneros Escherichia, Enterobacter, Citrobacter y Klebsiella forman este
grupo. De todos estos, el género E. coli es el Unico que tiene al tracto
intestinal de los seres humanos y animales como habitat primario. Las otras
bacterias pueden encontrarse en los vegetales y en el suelo donde son mas
resistentes que algunas bacterias patdgenas de origen intestinal como
Salmonella y Shigella. Asi, la presencia de coliformes totales no indica,
necesariamente, contaminacion fecal o la presencia de patégenos estrictos.

Coliformes fecales. Las bacterias de este grupo tienen la capacidad de
fermentar la lactosa con produccién de gas a una temperatura de 44 — 45,5° C
(111,2 - 113,9° F). En estas condiciones, el 90% de los cultivos de E. coli son
positivos mientras que simplemente alguna cepas de Enterobacter y Klebsiella
mantienen esta caracteristica.

En vegetales frescos, la E. coli es el unico indicador aceptable puesto que se
encuentra naturalmente en la tierra. En alimentos frescos de origen animal, la
presencia de un gran numero de Enterobacteriaceae puede indicar
manipulacion y almacenamiento inadecuados. En alimentos procesados, un
nimero alto de Enterobacteriaceae puede indicar manipulacion vy

* SCOTT V. & MOBERG L. Biological Hazards and Controls. Washington: The food
processor institute, 2005.

*® FERREIRA, Marcia de Aguilar et al. Indication of main contamination points by hygiene
indicator microorganisms in beef processing plants. En: Ciencia, Tecnologia, alimentos,
Campinas. Numero 27. Pag. 836 — 862.
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almacenamiento inadecuados. En alimentos procesados, un nimero alto de
Enterobacteriaceae indica:

Procesamiento inadecuado y re-contaminacion después del proceso.
Multiplicacion microbiana que podria permitir el crecimiento y la produccion de
toxinas patdgenas®’.

Peligros quimicos. Agrupan agentes como pesticidas, herbicidas, los
contaminantes inorgénicos toxicos, antibidticos, promotores del crecimiento de
microorganismos, aditivos alimentarios toxicos, lubricantes, tintas, toxinas
naturales y desinfectantes.

Segun Ramirez, “La contaminacién quimica de la carne puede suceder en
cualquier momento del proceso, desde la gestacién hasta el consumo final”,

e Productos de limpieza. Segun Ramirez, “en cualquier operacion de
preparacion o proceso de faenado, los productos de limpieza son unos de los
peligros quimicos mas importantes. Estos pueden permanecer en los
utensilios, cafierias y equipos y luego ser transferidos directamente a la carne
o pueden salpicarla durante la limpieza de las zonas adyacente” *°.

e Pesticidas. Segin Ramirez,

Son cualquier producto quimico utilizado para controlar o acabar con plagas,
capaces de disminuir la produccion de alimentos o transmitir enfermedades a
los seres humanos. Se clasifican en insecticidas, fungicidas, herbicidas y
rodenticidas. En la actualidad muchos paises estan prestando una especial
atencion a la deteccion y analisis de residuos quimicos, debido al interés en
controlar la concentracion de residuos presentes en los alimentos
comercializados, la preocupacion de los consumidores por la seguridad de los
alimentos en general y la de los productos carnicos en patrticular, asi como la
de un numero creciente de productores y profesionales agropecuarios, las
cuales en su conjunto contribuyen a reforzar la necesidad de un andlisis
adecuado de los residuos quimicos en los alimentos®.

> SCOTT V. & MOBERG L. Op. cit., p. 50.
*® RAMIREZ Op cit., p. 163

*Ibid., p. 189.

®lbid., p. 193.
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Medicamentos veterinarios. Segtn el CODEX ALIMENTARIUS,

Medicamento veterinario es toda sustancia que se aplica o administra a
cualquier animal destinado a la produccion de alimentos, como carne o leche,
aves de corral, peces o0 abejas, tanto para fines terapéuticos, profilacticos, de
diagnostico o para modificar las funciones fisiologicas o el comportamiento.
Entre las sustancias de uso farmacologico o bioestimulante empleadas en
veterinaria y zootecnia se cuentan: antibidticos, probioticos, antiparasitarios,
hormonas, tranquilizantes, glucocorticoides, enzimas, entre otras. Los
residuos en la carne proceden de una exposicion intencional o accidental a los
mismos, cuyas principales causas se deben a las siguientes fallas en la
administracion:

No se cumplen con los tiempos de retiro que recomiendan las fabricas
productoras.

Fallas en la calibracion de los equipos utilizados para la preparacion del
alimento medicado.

Uso de drogas no aprobadas.

Exceso de las dosis recomendadas.

Falta de registros de la medicacion en la granja.

Utilizacién de vias de medicacion no recomendadas por el fabricante.
Tratamientos masivos, en donde se aplican productos a animales que no los
requieren.

Aplicacién de productos por personal sin la supervision del médico
veterinario o que no esté bajo su coordinacion®".

e Metales pesados. Segun Ramirez,

Son contaminantes inorganicos, llamados también metales toxicos, entre los
cuales se destacan el arsénico, aluminio, cobre, plomo, zinc, cadmio y
mercurio entre muchos otros. Proceden de la polucidon ambiental producida
por estos metales, debido al uso descuidado o abusivo de los productos
guimicos lanzados en forma de gases o de residuos industriales al medio
ambiente, contaminando manantiales o haciendo parte de la formulacién de
pigmentos de tintas, combustibles, revestimientos, etc. Para evaluar el
problema de los residuos quimicos en los alimentos, deben compararse los
beneficios economicos de la productividad del animal con los riesgos

®. CODEX ALIMENTARIUS COMISSION. Codex Alimentarius: General Requirements.
Volumen 1. Rome: FAO, 2003.
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potenciales y reales de la alteracion de la salud publica. Asi mismo, sélo
deberian utilizarse los compuestos menos toxicos y deberian ser
cientificamente evaluados y utilizados bajo un control legislativo adecuados®.

Tafur sefiala que,

La presencia de residuos de ciertos medicamentos veterinarios y sustancias
quimicas o niveles de los mismos, en alimentos de origen animal, que sobre
pasen los parametros preestablecidos por las autoridades sanitarias,
constituyen un riesgo para la poblacibn humana que los consume, pues
pueden generar fendmenos de resistencia bacteriana, reacciones alérgicas o
intoxicaciones.

En Colombia estd en proceso de implementacion un sistema de control de
residuos quimicos en los alimentos de origen animal, lo cual es muy
importante en el proceso de internacionalizacion de su economia. Para lo cual
requiere de un sistema de control de residuos de medicamentos veterinarios
y sustancias quimicas como elemento fundamental para garantizar la
inocuidad alimentaria. Actualmente le corresponde al Instituto Colombiano
Agropecuario (ICA) ejercer su jurisdiccion técnica sobre la certificacion de la
ausencia o conformidad de los residuos con los pardmetros aceptados por la
comunidad internacional en los productos pecuarios de exportacion como las
carnes en canal.

Los residuos quimicos se encuentran normalmente en concentraciones altas
en aquellos 6rganos involucrados en la detoxificacion y excrecion, por ejemplo
higado y rifiones®.

Para Lozano y Arias,

Hasta el pasado reciente, la investigacion y determinacion de la residualidad
de medicamentos veterinarios en Colombia no ha correspondido a una politica
de Estado sino a esfuerzos particulares por parte de algunos organismos,
incluyendo al ICA y a diferentes universidades. Estas investigaciones, a pesar

®2 RAMIREZ. Op cit., p 190.

% TAFUR, M.; RAMIREZ, C. Fundamentos para la formulacién de una politica de control
de residuos En: Seminario sobre residuos quimicos en alimentos; implicaciones en salud
publica y comercio internacional. Bogota, 2000.
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de haber hecho aportes significativos al estudio de la problematica,
corresponden a estudios aislados y esporadicos que impiden reconocer el
estado real del pais en esta materia. Sin embargo, es evidente el esfuerzo
legislativo que se viene adelantando en torno a la reglamentacion de residuos
de farmacos en alimentos de origen animal, que de cumplirse
adecuadamente, contribuiria a la produccion y consumo de alimentos con
altos indices de calidad.

El fortalecimiento legislativo e institucional enfocado a la produccion de
alimentos inocuos que esta ocurriendo en Colombia, surge por la posibilidad
de exportacion de productos carnicos y lacteos, particularmente de origen
bovino, que se da en el marco de los actuales y futuros acuerdos comerciales
gue suscribe el pais. Sin embargo, la gran cantidad de farmacos veterinarios
de tipo antiinfeccioso registrados en Colombia y los indices de consumo per
capita de productos pecuarios, justifican la necesidad de atencidén que el pais
debe prestar a estos residuos y de esta manera contribuir con la produccion y
el consumo de alimentos inocuos por parte de los colombianos. En este
sentido, las politicas en salud publica que se vienen adoptando, tienen la
capacidad de promover la calidad de los productos de origen animal, no
solamente aquellos que tienen potencial de exportacion sino también los
destinados al consumo interno®.

Peligros fisicos. Segun Ramirez, “estos peligros se refieren a cualquier material
extrafio que pueda aparecer en el alimento y que suponga un dafio para la salud
del consumidor al manipularlo o ingerirlo” ®°.

Los objetos extrafios presentes en el alimento pueden ocasionar enfermedades o
lesiones. Estos peligros de origen fisico son el resultado de la contaminacion y / o
practicas inadecuadas en varias etapas de la cadena productiva, desde la cosecha
al consumidor final, incluyendo el establecimiento procesador de alimentos®®.

En un estudio detallado sobre el tema, el FDA® realiz6 un cuidadoso andlisis de
10.923 quejas de alimentos registrada en un periodo de doce meses. De estas
quejas, el 25% (2726 casos) correspondian a objetos extrafios en alimentos o

% LOZANO, Maria C. ARIAS, Diana. Residuos de Farmacos en alimentos de origen
animal: panorama actual en Colombia. En: Revista Colombiana de Ciencias Pecuarias;
Numero 21, p. 121 — 135. Online <http/ www.udea.edu.co>.

® RAMIREZ Op cit., p. 170.

 FAO Op. Cit., p. 120.

" EDA Op. Cit., p 78.
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bebidas y el 14% (387 casos) de los casos estaban relacionados con
enfermedades o lesiones causadas por la ingestion de estos objetos. La mayoria
de las lesiones se relacionaba con cortes y lesiones en la boca y garganta,
lesiones dentales, de protesis odontologicas o gastrointestinales.

En el Cuadro 1 se indican los principales peligros fisicos presentes en los
alimentos.

Cuadro 1. Ejemplos de Peligros Fisicos presentes en los alimentos, lesiones y sus fuentes.

MATERIAL POSIBLE LESION FUENTES
Botellas, frascos, las
lamparas, utensilios de
proteccion, termémetros
etc.
Produccion primaria,
embalajes, cajas,
material de construccion,
utensilios

VIDRIO Cortes, sangrado

MADERA Cortes, sangrado

PIEDRAS Lesioén, rupturas dentales Campo, construccién

Cortes, infeccion; puede
METAL exigir cirugia para
encontrar o quitar
Lesiones de larga

Maquinas, campo,
alambres empleados

AISLANTE Material de construccion

duracion
Procesamiento
HUESOS Cortes, sangrado. inadecuado
PLASTICO Lesion, corte, infecciones Embalagzi,i;;vases,
OBJETOS DE USO Lesion, cortaduras rotura operarios
PERSONAL de dientes P

Fuente: Morales et al.

4.4.3.2 Principio 2: Determinacion de Puntos Criticos de Control (PCC).
Fernandez y Quifionez®®, definen un punto critico de control como una etapa
importante que se puede controlar y, como resultado, prevenir, eliminar, o reducir
a un nivel aceptable un peligro que puede afectar la seguridad del alimento. La
identificacion de los PCCs debe basarse en los peligros potenciales que, con

® FERNANDEZ Jorge, y QUINONES Jaime. Disefio del sistema HACCP para el proceso
de produccion de carne bovina para consumo. En: Revista Colombia de Ciencias
Pecuarias. Volumen 16, numero 1. Pag. 46 — 62. Online <http. www.kogi.udea.edu.co>.
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cierto grado de probabilidad, podrian causar una enfermedad o lesion en caso de
no ser controlados.

La informacion obtenida mediante el andlisis de peligro es fundamental para que el
equipo HACCP identifique qué pasos del proceso son PCCs. Para facilitar la
identificacion de los PCCs se puede utilizar el arbol de decision. (Figura 1).

Los PCCs deben ser cuidadosamente desarrollados y documentados, y soélo
deben ser usados para garantizar la seguridad del producto.

Figura 1. Arbol de decisiones de Mayes.

¢Existen medidas preventivas para el peligro
identificado?

' v |

Sl NO ]
Cambiar la etapa proceso o
producto
¢El control de esta etapa es necesario para T
garantizar la inocuidad? —> g
v NO > No es un PCC.
¢ Esta etapa fue especificamente disefiada para
eliminar o reducir el peligro a niveles aceptables? |«
NO
¢La contaminacion con el peligro podria alcanzar
niveles inaceptables?
l Sl
T NO — No es un PCC
¢Existe una etapa posterior para eliminar los P
peligros o reducirlos a niveles aceptable? «
SI NO — Punto Critico de Control.
No es un PCC

Fuente: Morales et al.
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4.5 ETAPAS DEL PROCESO DE SACRIFICIO Y FAENADO DE VACUNOS

4.5.1 Operaciones pre-sacrificio. Hace referencia a las etapas previas al
sacrificio y faenado de los bovinos.

4.5.1.1Transporte. Segun Ramirez, “consiste en trasladar al ganado bovino desde

las unidades de produccién hasta la planta de sacrificio por medio de camiones"®°.

4.5.1.2 Recepcion. Segun Ramirez “consiste en trasladar las reses del camion a
los respectivos corrales, pesarlos, ademas permitir el reposo digestivo, fisioldgico
y fisico del animal por medio de la cuarentena, inspeccion sanitaria, también el
disminuir las suciedades presentes en la piel de la res a través del bafo
externo”™®.

4.5.2 Operaciones de sacrificio y faenado. Hace referencia a las actividades
desde la insensibilizacién hasta el embarque o almacenamiento en el cuarto frio
de la canal, media canal o cuarto de canal segun lo establezca la planta
faenadora.

4.5.2.1 Insensibilizacién y sangria. Segun Ramirez, “el objetivo es permitir la
pérdida del conocimiento de los animales antes de ser desangrados por medio de
métodos que no causen sufrimiento, ni ofrezcan riesgos para los operarios. La
sangria debe ser total y completa; siendo esto de vital importancia para la vida util
de la canal, ademas de que puede ser afectada severamente la inocuidad”’*.

4.5.2.2 Corte de manos, inicio del desuello y separacién de cabeza. Con el fin
de obtener una canal limpia.

4.5.2.3Transferencia. Segun Ramirez, “el objetivo es situar al animal en otra area

mas limpia para realizar las operaciones posteriores de faenado, aqui se retiran

las patas y se hace el desuello de las piernas”’.

® RAMIREZ Op cit., p. 183.
©1bid., p. 183.
" bid., p. 184.
2 bid., p .184.

64



4.5.2.4 Desuello. Segun el mismo autor, “en este puesto se quita la piel del
animal, se debe evitar la contaminacion cruzada, ya que la piel tiene una carga
bacteriana alta, y por practicas inadecuadas en esta etapa, se puede contaminar
la canal” "2,

4.5.2.5 Evisceracion. Para Ramirez, “el objetivo es la extraccion de las visceras y
organos genitales para la obtencion de la canal. Ademas se separan las visceras
rojas de las blancas y se conducen a las secciones correspondientes. Este sitio
es de alta carga bacteriana y puede dar lugar a contaminacion de la canal””.

4.5.2.6 Preparacion de la canal. El objetivo es obtener medias canales o cuartos
de canal limpios, gracias al lavado con chorros de agua potable, que permitan la
inspeccion sanitaria y una 6ptima presentacion a la canal.

4.5.2.7 Refrigeracion. Segun Ramirez, “el objetivo es reducir la velocidad de
crecimiento bacteriano, disminuir las reacciones autoliticas enzimaticas, preparar

la carne para el corte””.

4.6 NORMAS COMPLEMENTARIAS A BPM Y HACCP.

4.6.1 Decreto 60 de Enero de 2002. En este Decreto “se promueve la aplicacion
del sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control, y se dan las
directrices para su aplicacion”®.

Los articulos 1, 2 y 3 hacen referencia al objeto del decreto, su campo de
aplicacion y definiciones, respectivamente.

Los articulos 4, 5 y 6 establecen los principios del sistema HACCP, los
prerrequisitos, y el contenido del plan.

Los articulos 7, 8, 9 y 10 conciernen a la metodologia de implementacion,
seguimiento y verificacion del plan HACCP.

® bid., p. 187.
" bid., p. 188.
5 ibid., p. 189.
® COLOMBIA. Ministerio de Salud. Decreto 60 de 2002. Bogota D.C: Minsalud, 2002.
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Los articulos 11 — 19 describen el periodo de vigencia de certificacion que
corresponde a dos (2) afios a partir de la fecha de expedicién, la cancelacion de la
certificacion por parte del INVIMA en caso de encontrar irregularidades en el
funcionamiento del plan HACCP, incentivos como un sello de certificacion en las
etiquetas de los productos; si en caso de la utilizacion indebida de dicho sello se
aplicaran las sanciones dispuestas en el Decreto 3075 de 1997, la integracion del
plan HACCP dentro del plan de atencion basica por parte de las direcciones
territoriales de salud, apoyo, capacitacion asi como asistencia y asesoria técnica
por parte del ministerio de salud, el INVIMA o las direcciones territoriales de salud,
la vigilancia y control por parte de las entidades mencionadas’’, y la modificacién
de los requisitos del plan HACCP.

4.6.2 Resolucién 2905 DE 2007. “Por la cual se establece el reglamento técnico
sobre los requisitos sanitarios y de inocuidad de la carne y productos céarnicos
comestibles de las especies bovina y bufalina destinados para el consumo
humano y las disposiciones para su beneficio, desposte, almacenamiento,

comercializacién, expendio, transporte, importacién o exportacion”’®.

" Ibid. art. 17
8 COLOMBIA. Ministerio de la Proteccién Social. Resolucién 2905/07. Bogota D.C:
Minproteccion, 22 de Agosto de 2007. online <http/www.minproteccion.gov.co>.
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5. DISENO METODOLOGICO

5.1LOCALIZACION

El Frigorifico Jongovito S.A se encuentra ubicado en el corregimiento de
Jongovito, al sur occidente del municipio de San Juan de Pasto, a una altura de
2750 m.sn.m. Es una planta de sacrificio de tipo mixto con un promedio de
sacrificio de 90 reses diarias provenientes de los municipios de Narifio, Putumayo,
Valle del Cauca, Cauca y Risaralda, con una jornada diurna de sacrificio.

5.2TIPO DE ESTUDIO

Es un estudio descriptivo con evaluacion de variables cualitativas. La informacién
para el desarrollo del trabajo se obtuvo en dos fases:

En la primera se supervisé el proceso de sacrificio y la evaluacion del
cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura mediante la observacion y
registro de los eventos encontrados conforme a lo estipulado en el Decreto 3075
de 1997.

En la segunda fase se identificaron Peligros y Puntos Criticos de Control en todas
las etapas del proceso de sacrificio. Para la determinacién de los peligros se tomé
el diagrama de flujo del proceso y se analizé etapa por etapa teniendo en cuenta:
personal que realiza la actividad, utensilios empleados, y puntos de contacto;
adicionalmente se realizé un analisis bacteriologico cualitativo a partir de muestras
tomadas a diferentes canales en las etapas donde se considera mayor riesgo de
contaminacion, es decir, desde el momento en que la res ya no tiene su proteccion
externa, como es la piel. Identificados los Peligros, se determiné cuales son
Puntos Criticos de Control, mediante la aplicacion del arbol de decisiones de
Mayes, metodologfa que utiliza el Cédex Alimentarius’®.

" CODEX ALIMENTARIUS. Op cit.,
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Figura 2. Diagrama de flujo del proceso de sacrificio de bovinos del Frigorifico Jongovito S.A
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5.3POBLACION OBJETO

La primera fase del estudio comprendi6 6 unidades:

Edificacion e instalaciones.

Condiciones de las areas de elaboracion.
Equipos y utensilios.

Personal manipulador.

Requisitos higiénicos de fabricacion.
Aseguramiento y control de la calidad.
Almacenamiento, transporte y distribucion.

Noohk~whE

Cada unidad incluy6 variables cualitativas y para su evaluacién se asigné el valor
de 1 a las que si cumplen y 0 a las que no cumplen con las Buenas Practicas de
Manufactura de acuerdo al Decreto 3075 de 1997.

En la segunda fase se identificaron los peligros mediante el andlisis del diagrama
de flujo del proceso y su verificacién in situ, y se clasificaron los peligros
presentes en cada una de las etapas. Para la estimacion de peligros
microbioldgicos, se siguieron los lineamientos dispuestos en la Resolucién 2905
de 2007%°, en los articulos 45, 46, 48 y 49, donde establece la cantidad de
muestras, técnica de muestreo y criterios para evaluacion de los resultados de las
muestras.

5.4VARIABLES A EVALUAR

Las variables evaluadas en la primera fase son las siguientes:

1. La unidad EDIFICACION E INSTALACIONES consta de las variables:

1.1 Localizacion y accesos

1.2 Disefio y construccion

1.3 Abastecimiento de agua

1.4 Disposicion de residuos sélidos

8 COLOMBIA. Ministerio de la Proteccion Social. Resolucién 2905/07. Op cit., art. 45, 46,
48 y 49.
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1.5 Disposicion de residuos liquidos
1.6 Instalaciones sanitarias.

2. La unidad CONDICIONES DE LAS AREAS DE ELABORACION comprende
las variables:

2.1 Paredes y techos

2.2 Pisos y drenajes

2.3 Ventanas, otras aberturas y puertas

2.4 Escaleras elevadores y estructuras complementarias
2.5 lluminacion y ventilacion.

3. Launidad EQUIPOS Y UTENSILIOS incluye las variables:

3.1 Condiciones generales y especificas.
3.2 Condiciones de instalacion y funcionamiento.

4. La unidad PERSONAL MANIPULADOR tiene las variables:

4.1 Estado de salud.

4.2 Educacion y capacitacion.
4.3 Practicas higiénicas.

4.4 Medidas de proteccion.

5. La unidad REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION contiene las
variables:

5.1 Materias primas e insumos.
5.2 Operaciones de fabricacion.
5.3 Prevencion de la contaminacién cruzada.

6. La unidad ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD comprende las
variables:

6.1 Control de calidad.

70



6.2 Requisitos del sistema de control y aseguramiento.
6.3 Saneamiento.

7. La unidad ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION consta de la variable:

7.1 Almacenamiento.

Las variables analizadas en la segunda fase del estudio fueron:

1. Peligros fisicos.

2. Peligros biologicos.

3. Puntos criticos de control.

71



6. PRESENTACION Y DISCUSION DE RESULTADOS

6.1 PRIMERA FASE

Se aplicé el Decreto 3075 de 1997 al Frigorifico Jongovito S.A para determinar el
perfil sanitario.

6.1.1 Edificacion e Instalaciones: en el Cuadro 2 se exponen las razones de los
aspectos que no cumplen con lo dispuesto en dicha unidad. Respecto al Decreto
3075/97 expedido por el Ministerio de salud, esta unidad cumple el 30.4%. El
porcentaje es bajo debido a que su ubicacién comparte area con un sector urbano,
carece de vias de acceso pavimentadas, falta de un plan de mantenimiento de las
instalaciones y su disefio no cumple con medidas de bioseguridad con respecto a
la disposicion de residuos liquidos y solidos.

Cuadro 2. Evaluacion de los aspectos de edificaciones e instalaciones que no cumplen con el
Decreto 3075 de 1997.

Aspecto

Comentario

Accesos aislados de focos de
insalubridad.

Trampas de grasa, estercolero y sala de
compostaje estan cerca a la sala de sacrificio.

Su funcionamiento no pone en
riesgo la salud y el bienestar de
la comunidad.

Emision de olores representa peligro para
personas que viven cerca a la planta. EI manejo
indebido de residuos sdlidos y liquidos, atrae
plagas (roedores, gallinazos).

Alrededores limpios y accesos
libres de polvo o estancamiento
de agua.

La via no esta pavimentada, la feria de ganado
esta en condiciones sanitarias deficientes y limita
con la planta, En la zona de disposicion de
basuras hay presencia de aguas estancadas y
barro.

Construccion protege las areas
de produccién contra
contaminacién o plagas.

El techo permite la entrada de aves a la planta.
Puertas y cortinas permiten la entrada de lluvia,
polvo y otros contaminantes ambientales.

Separacion adecuada de areas
funcionales.

No hay separacion de areas de forma fisica que
especifiguen las areas.

Tamafio adecuado de las
instalaciones. Areas en flujo
secuencial. Ambiente de
empaque controlado.

Personal ocasiona contaminacion cruzada por
carecer de un filtro sanitario por &rea.

Los productos decomisados son sacados por
toda la sala aun cuando el proceso de sacrificio
no ha terminado.

Construccion que facilite la

Pisos y paredes agrietadas, facilita la
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limpieza y desinfeccion.

acumulacion de

contaminantes.

microorganismos y otros

Almacenes y depoésitos de

tamano suficiente.

Contacto entre canales en el cuarto frio y de
almacenamiento. Su area es insuficiente.

Temperatura y presion del agua
potable son adecuadas para la
limpieza y desinfeccion.

No existe evidencia de control de la temperatura
la cual debe ser minimo de 82.5°C.

Sistema de recoleccion,
tratamiento y disposicion de
efluentes adecuados y
aprobados por la autoridad
competente.

A pesar de que cuentan con un sistema de
recoleccién por tuberias y cajas la proliferacion
de olores es alta.

Manejo adecuado de residuos
sélidos en el area de proceso y
remocion frecuente de alli.

No deben existir dentro de la sala de sacrificio,
un sistema de eliminaciéon de residuos solidos
por tuberias, cajas y trampas.

Manejo sanitario de residuos
solidos.

Disefio del estercolero no es apropiado para el
volumen de contenido digestivo.
No cuentan con cuartos

refrigerados para
residuos orgénicos de facil descomposicion.

Servicios sanitarios y vestideros
separados y en cantidad
suficiente, bien dotados.

El vestier es compartido por hombres y mujeres.

Servicios sanitarios bien | Falta el acondicionamiento de duchas ya que se
mantenidos. encuentra fuera de servicio.
Lavamanos suficientes en las : : -
- . No existen lavamanos en cantidad suficiente.
areas de produccion.
Estaciones de limpieza : .

: > Pt y Hay puestos de trabajo donde faltan equipos
desinfecciobn de equipos y

para limpieza y desinfeccién de los utensilios.

utensilios donde se requieren.

Segun la Figura 3, los items de localizacion, accesos y manejo de residuos solidos
tienen 0% de cumplimiento, lo que indica que son los aspectos mas criticos,
principalmente por las condiciones insalubres que genera la presencia de aguas
estancadas, la cercania a las trampas de grasa y zona de compostaje, y la falta de
manejo de los residuos sélidos. Los items de disefio y construccion, con 28.6%, e
instalaciones sanitarias, con 20%, revelan que la planta carece de baterias y
equipos sanitarios para cumplir con las exigencias del Decreto. Los componentes
de abastecimiento de agua, con 75%, y residuos liquidos, con 50%, son los mas
altos en esta unidad.
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Figura 3. Porcentaje de cumplimiento de los items que conforman la unidad de edificacion e
instalaciones o primera unidad.
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items de la unidad

LA: localizacién y accesos
DC: disefio y construccion
AA: abastecimiento de agua
RL: residuos liquidos

RS: residuos Sélidos

IS: instalaciones sanitarias

6.1.2. Condiciones de las areas de elaboracién: de acuerdo a lo estipulado por
el Decreto objeto de estudio, esta unidad cumple con el 23,5%. En el Cuadro 3 se
detallan por qué los materiales utilizados para puertas, ventanas, pisos y paredes
no cumplen con las exigencias de disefio y bioseguridad necesarias para el
funcionamiento de la planta de sacrificio.

Cuadro 3. Evaluacién de las condiciones de las areas de elaboracidon que no cumplen con el
Decreto 3075 de 1997.

Aspecto Comentario
Pisos en materiales sanitarios y | Pisos con grietas que facilitan la acumulacion
libres de grietas. de residuos.

Tuberias y drenajes de aguas | Rejillas que permiten el paso de gran cantidad
residuales bien disefiados vy | de desechos sdlidos, solamente hay mallas

mantenidos, protegidos con | en la sala de visceras blancas y en la sala de
rejillas. Trampas de grasas o de | escaldado y flameado de patas. Presencia de
sélidos. cajas en todas las &reas del proceso.

Paredes sanitarias. Bordes irregulares de las paredes.

Uniones entre paredes no son redondeadas,

Uniones redondeadas. .
solamente entre el piso y las paredes.
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Techos sanitarios.

Dejan entrar muchas contaminantes, deben
ser pintados con pintura lavable y no ser
absorbentes.

Ventanas en condiciones
sanitarias y con proteccion anti-
insectos.

No tienen proteccion anti insectos como
mallas, facilitan la entrada de contaminantes y
se encuentran deterioradas, ya que como son
metélicas estan corroidas.

Puertas en materiales sanitarios.
Luz de puerta no mayor a 1 cm.

Algunas puertas tienen una abertura mayor a
un cm de altura, son puertas de hierro y de
riel.

No existe acceso directo del
exterior al area de elaboracion.
Puertas auto-cerrables.

Las puertas comunican todas las areas lo que
hace que sea mas dificil evitar la entrada de
contaminantes, incluso el flujo del mismo
personal.

Disefio y construccién que eviten
contaminacion de los alimentos.

Todas las canales tienen contacto con
plataformas.

Estructuras elevadas y accesorios
libres descamados, acumulacion
de suciedad, mohos y
condensacion.

El disefio de las plataformas hace que se
acumule grasa y sangre en su superficie, asi
como las escaleras utilizadas.

Intensidades de acuerdo con la
escala de luxes.

No tienen programa de luxometria.

Condiciones luminarias de
seguridad, debidamente
protegidas y que no alteren los
colores naturales.

Ninguna lampara esta protegida y representa
un peligro fisico de contaminacion.

Ventilacidn natural o artificial, evita
la condensacién y la acumulacién
de calor. Aberturas de ventilacion
protegidas.

Las aberturas de ventilacibn no estan

protegidas.

En la Figura 4 se observa que los items que conforman dicha unidad no superan
el 50% de satisfaccion. Pisos y drenajes, al igual que elevadores, escaleras y
rampas cumplen con el 33.3%, y paredes, techos e iluminacion, ventilacion con
25%. Incluso, el item de ventanas y puertas no cumple con los requisitos,
indicando, que, a pesar que cuenten con la estructura, los materiales y el estado
sanitario de la infraestructura no son los mejores para su funcionamiento.
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Figura 4. Cumplimiento de los items que conforman la unidad de condiciones para las areas de
elaboracion.
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VP: ventanas y puertas
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IV: iluminacion y ventilacién

6.1.3 Equipos y utensilios. El 43,8 % de los equipos y utensilios obedece a lo
dispuesto por el reglamento de las Buenas Practicas de Manufactura. Como se
observa en Cuadro 4, el no cumplimiento de esta unidad es debido a que el plan
de mantenimiento esta enfocado hacia equipos grandes y no a los utensilios que
tienen mayor contacto con el producto.

Cuadro 4. Evaluacién del estado sanitario de los equipos y utensilios que no cumplen con el
Decreto 3075 de 1997.

Aspecto Comentario
Superficies inertes. Hay puntos de contacto donde el material es
hierro.
Superficies lisas y libres de | Algunas mesas presentan ruptura en sus
irregularidades. bordes.
Angulos curvados internos. Hay equipos que tienen angulos rectos.

Superficies libres de pinturas o | Las plataformas estan cubiertas con pintura.
materiales desprendibles.
Superficies construidas gue | Hay superficies de algunos equipos que
faciliten su limpieza. guedan con residuos de material organico.

Recipientes sanitarios para | EI dnico recipiente que cumple con
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materiales no comestibles vy | condiciones es el carro de los decomisos, los
desechos. demas son baldes y canastillas plasticas.

Los equipos usados para | No hay variables definidas para el proceso, el
operaciones criticas, | anico instrumento de medicién que hay es el
instrumentados. termdmetro del cuarto frio

Tuberias elevadas en forma | La tuberia de vapor pasa encima del riel de
sanitaria. sangria y de las mesas en la sala de visceras

blancas

En la Figura 5 se observa que el item de condiciones generales y especificas
cumple con el 36.4%, correspondiente a: superficies féacilmente accesibles,
espacios interiores libres de piezas que requieran lubricacién acoples, mesas y
mesones sanitarios, equipos en secuencia ldgica, separacidon sanitaria entre
equipos y paredes y lubricacion con sustancias permitidas y en cantidades
seguras. En cuanto a las condiciones de instalacién y funcionamiento, tienen un
cumplimiento mayor (60%); para que este cumplimiento sea completo es
necesario dotar dispositivos de medicion de variables que son importantes para
definir inocuidad del producto, como temperatura de esterilizadores, sala de oreo,
medicion de cloro residual del agua y presion de la misma, entre otros.

Figura 5. Porcentaje de cumplimiento de los items que conforman la unidad de equipos y utensilios.

Equipos y Utensilios

100,0 —/
80,0 —/
60,0 —/
40,0 -
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Porcentaje
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Items de la unidad

GE: condiciones generales y especificas
IF: instalacién y funcionamiento

6.1.4. Personal manipulador. El porcentaje de cumplimiento es el mas alto de las
unidades, con el 63.2% en el Frigorifico Jongovito S.A. En el Cuadro 5 se muestra
el no cumplimento de un plan de capacitacidon continuo, entrega de dotacion a
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tiempo y adecuada para el oficio correspondiente, asi como la falta de
instalaciones para la higiene personal.

Cuadro 5. Evaluacion de los aspectos del personal manipulador que no cumple con el Decreto
3075 de 1997.

Aspecto Comentario
Plan de capacitacion continuo y | A pesar de que tienen un cronograma de
permanente. capacitacion, no se cumple en el 100%.

Avisos alusivos al cumplimiento de | No existen avisos en sitios estratégicos.
practicas higiénicas.
Capacitacion y entrenamiento del | No se han definido los puntos criticos del
personal en el manejo de los | proceso.

puntos criticos bajo su control.
Esmerada limpieza e higiene | Operarios limpian su dotacién antes durante y

personal. después del proceso (falta de duchas en la
planta).

Uso de Tapabocas en las|El 50% (en total son 40) de operarios no

operaciones de alto riesgo. utilizan el tapabocas en forma correcta.

Visitantes cumplen medidas de | Las personas que transportan carne no

proteccion. cuentan con implementos para realizar la

operacibn creando un ambiente de
contaminacion.

Como muestra la Figura 6, la debilidad en el componente de educacion y
capacitacion hace que no sea del 100%, pues, aunque tienen su plan establecido,
no se ejecuta completamente. Por la falta de definicion de los puntos criticos del
proceso, no se puede capacitar al personal en este aspecto. Como complemento,
la presencia de avisos referentes a buenas practicas higiénicas es importante para
sensibilizar aun mas al personal. Igualmente, en el item de practicas higiénicas y
medidas de proteccion, el no cumplimiento del 25% se debe a la carencia de
instalaciones sanitarias para que la higiene personal sea propiamente dicha, la
falta de costumbre del mismo, de usar el tapabocas en forma correcta (encima de
la nariz), y el estado de la dotacion o indumentaria de las personas que
transportan la carne, asi como algunos particulares que ingresan sin la
indumentaria requerida.

78



Figura 6. Representacion grafica de los items que conforman la unidad de personal manipulador

Personal Manipulador
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Items de la unidad

ES: estado de salud
EC: educacion y capacitacién
HP: higiene y proteccion.

6.1.5 Requisitos higiénicos de fabricacion (operacién). El 41.2% de la unidad
esta conforme con el Decreto 3075 de 1997. Las variables expuestas en el Cuadro
6 que no cumplen con los requisitos del Decreto demuestran una falta de
implementacion de un estricto plan de control de los puntos criticos durante el
proceso, de los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento o BPM,
reglamentacion del trafico del personal dentro de la sala de sacrificio que evite la
contaminacion cruzada y garantice una constante ejecucion de los mismos.

Cuadro 6. Evaluacidn de los requisitos higiénicos de fabricacion que no cumple con el Decreto
3075 de 1997.

Aspecto Comentario
Control de factores fisicos; tiempo, | No existen registros de control de
temperatura, humedad, actividad | factores fisicos.
acuosa, pH, presién, velocidad de flujo.
Se establecen procedimientos de | No hay puntos criticos de control, por lo
control fisicos, guimicos, | tanto no hay procedimientos de control
microbioldgicos y organolépticos en los | definidos.
puntos criticos del proceso.
Métodos de esterilizacion suficientes | No hay un sistema de control de la
bajo condiciones de fabricacion, | temperatura del vapor y agua caliente
procesamiento, manipulacion, | para desinfectar los utensilios.
distribucion y comercializacion.
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Operaciones de fabricacion en forma
secuencial.

Salas de productos cérnicos comestibles
y no comestibles se encuentran rodeando
la sala de la linea principal, propiciando
un ambiente de contaminacion cruzada.

Procedimientos mecanicos de
manufactura se realizan de manera
que proteja el alimento contra la
contaminacion.

En el area de visceras blancas, el agua
no se cambia con la frecuencia debida, al
igual que el agua de la peladora de patas,
es la misma desde que inicia hasta que
termina el proceso.

Tomar medidas efectivas para proteger
el alimento de la contaminacién

A pesar de que el personal operativo
ejecuta los POES, no son constantes con
los mismos, ademas no hay un protocolo
de lavado y desinfeccion de canales en la
sala de oreo previo al embarque.

Medidas eficaces para evitar la
contaminacién directa o indirecta con
materias primas.

El flujo de los operarios entre zonas hace
gue se provoque contaminacion cruzada.

Personal no debe entrar en contacto
con el producto final mientras no se
cambie de indumentaria.

Operarios circulan de un puesto de
trabajo a otro, principalmente los que
terminan su labor primero, pasando de
una zona contaminada a una menos
contaminada.

Todo equipo y utensilio que haya
tenido contacto con materias primas
debe limpiarse y desinfectarse antes
de ser utilizado nuevamente.

Los utensilios, aunque se lavan vy
desinfectan, no se realiza después de
cada animal como es lo indicado.

En la Figura 7 los items de contaminacion cruzada y operaciones de fabricacion
tienen un porcentaje de 25% y 33.3% respectivamente, debido a que no hay
puntos criticos establecidos, no hay registros de control de factores fisicos o de
variables, como se menciond anteriormente, el flujo de los operarios desde una
zona sucia a una zona limpia, el transporte de productos no comestibles por la
sala propiciando aun mas la contaminacion cruzada, la falta de ejecucién estricta
del protocolo de limpieza y desinfeccion de utensilios por parte del personal

operativo.
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Figura 7. Representacion gréfica de los items que conforman la unidad de requisitos higiénicos de
fabricacion.
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Items de la unidad

Pl materias primas e insumos
OF: operacion de fabricacion
CC: contaminacion cruzada

6.1.6 Aseguramiento y control de la calidad. El Frigorifico Jongovito S.A cumple
con 18.2%. El Cuadro 7 describe los aspectos o variables que no acatan lo
establecido. Dentro de la documentacién, cuentan con un manual de funciones y
procedimientos, programa de limpieza y desinfeccibn que contiene los
procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES), y programa
de mantenimiento de equipos. No existe ficha técnica ni registro de mantenimiento
preventivo de los equipos, documentacion de los programas de manejo de
residuos solidos y liquidos, de control de plagas, y el programa de calidad de agua
no tiene procedimiento para medicion de cloro residual y muestreo microbiolégico,
lo cual hace que la planta ponga en riesgo la calidad del producto y genere un
impacto ambiental negativo; ademdas, no implementa de forma completa un
sistema de verificacion y control de los procesos, no hay evidencia de muestreos
de tipo microbioldgico, fisico — quimico u organoléptico, tanto al producto como a
las partes implicadas en su obtencién (equipos, dotacion de personal, agua).
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Cuadro 7.

Evaluacion de las variables del aseguramiento y control de calidad que no cumplen
con el Decreto 3075 de 1997.

Aspecto

Comentario

Documentacién sobre planta, equipos y
proceso.

Tienen una documentacion parcial.

Planes de muestreo, procedimientos,
especificaciones y métodos de ensayo.

No hay evidencia de
procedimientos de muestreo.

planes vy

Control de calidad abarca no solo
inspeccion y el ensayo sino todo lo
relacionado con el producto.

No hay pruebas de laboratorio.

APLICACION DE HACCP U OTRO
SISTEMA.

Estd en proceso de implementacion
comenzando por sSus componentes
(programa de POES).

LABORATORIO DE PRUEBAS Y
ENSAYOS.

Cuentan con el convenio con la
UDENAR, pero no se ha realizado el
primer muestreo adn.

PROFESIONAL @] PERSONAL
TECNICO IDONEO en areas de
produccion y control de calidad.

Existe personal operativo que hace las
veces de coordinador de control de
calidad pero no puede asumir esta
funcién por completo.

Programa de desechos sélidos.

No existe evidencia de un programa
documentado y en ejecucion.

Programa de control de plagas.

Estd en proceso de documentacion e
implementacion.

La Figura 8 muestra mayor debilidad en el sistema de control con cumplimiento
nulo, los requisitos de sistema de control y aseguramiento con 14.3%, y
saneamiento con 33.3%.
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Figura 8. Porcentaje de cumplimiento de los items que conforman la unidad de aseguramiento y
control de calidad.

Asguramientoy control de calidad

100 A

60 -

40 -

Porcentaje

NN

P

SC RS SN

Items de la unidad

SC: Sistema de control
RS: requisitos de sistema de control y aseguramiento
SN: saneamiento

6.1.7 Almacenamiento. La unidad de almacenamiento tiene un cumplimiento del
40%, debido a la falta de capacidad del cuarto frio para almacenar canales listas,
dado que estan en constante contacto entre si, ademas de que se depositan otros
productos como bolsas de sangre 0 visceras, que generan contaminacion
cruzada. En cuanto a otro tipo de insumos, como sustancias quimicas, falta una
rotulacion clara que permita identificar qué tipo de sustancias son, y las
precauciones de uso.

Suérez et al®* reportan en un estudio hecho en mataderos de La Habana, Cuba,
las verificaciones que cumplen con buenas practicas de manufactura corresponde
a un 33.3%, el 29.1% tiene una calificacion Regular y el 37.6% una calificacion
Mal, segun la metodologia empleada para dicho estudio, donde las etapas criticas
son las del proceso, caracteristicas constructivas y la higiene.

81 SUAREZ FERNANDEZ, Yolanda et al. Op cit., p. 7.
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Figura 9. Porcentaje de cumplimiento de las unidades analizadas mediante Decreto 3075/97.
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Unidades Analizadas

PM: personal manipulador

EU: equipos y utensilios

HF: requisitos higiénicos de fabricacion

ALM: almacenamiento

El: edificacion e instalaciones

CAE: condiciones de las areas de elaboracion
ACC: aseguramiento y control de la calidad

La Figura 9 muestra las unidades analisis con su porcentaje de cumplimiento en
orden decreciente, siendo la unidad del personal manipulador la de mayor
cumplimiento, en contraste con la unidad de aseguramiento y control de la calidad,
la que tiene el porcentaje mas bajo de cumplimiento.

6.2SEGUNDA FASE

En la segunda fase del trabajo se identificaron los peligros quimicos, fisicos y
biolégicos del proceso de sacrificio. Se enfatizé en los peligros biolégicos, aislando
microorganismos en etapas que comprenden desde el desuelle hasta el cuarto
frio, solamente para la canal. Posteriormente se determinaron los puntos criticos
de control.
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6.2.1 Andlisis de Peligros. En el Cuadro 8 se registran los peligros en cada etapa
del proceso con su descripcion correspondiente.

Cuadro 8. Identificacién y descripcion de los peligros en el proceso de sacrificio de bovinos en el
Frigorifico Jongovito S.A, municipio de Pasto.

ETAPA PELIGRO DESCRIPCION DEL PELIGRO

Presencia de residuos en la canal producto de la
aplicacion de farmacos, y pesticidas ya que la
mayoria de animales que ingresan son de

Quimico , .
desecho. Ademas no se conocen los tiempos de
Inspeccion retiro de los farmacos utilizados.
Antemorten*
Supervivencia inaceptable de microorganismos
Biolégico sapréfitos dificiles de diagnosticar en esta

inspeccion.

Contaminacion del animal a partir de la planta
fisica por contacto con el piso en la caida,
producto de la insensibilizacién, regurgitacion de
Biolégico contenido digestivo, sangre y suciedad producto
del lavado del animal, debido al lavado deficiente,
lo que no permite una remocion completa de
microorganismos del pelo o la piel.

Insensibilizacion

Contaminacion del animal a partir del polvo de la
Fisico lampara y de la bombilla que no esta protegida,
en caso de ruptura.

Contaminacion de la herida a partir de los

Biolégico . o
utensilios empleados para esta operacion.

Contaminacion del animal a partir de residuos
Sangria producto de la fibra de vidrio que recubre Ila
tuberia de vapor ubicada por encima del riel de
conduccion.

Contaminacion por ruptura de la lampara que no
tiene proteccion.

Fisico

Contaminacion a partir del corte por contacto con
Ligado de la piel, de la regurgitacién de contenido digestivo,
es6fago Bioldgico el cordon utlizado para la ligadura y por
manipulacion del operario.

Contaminacion a partir del agua que escurre
Corte de manos Biolégico producto del lavado del animal, por los utensilios
empleados y por el operario.

Contaminacion de los musculos de la region

Anudado de recto Bioldgico . .
perineal por la materia fecal, que puede entrar en
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contacto con la parte interna directamente o por
medio de los utensilios o las manos del operario.

Corte de patas

Bioldgico

Contaminacion a partir del barro producto del mal
lavado del animal.

Fisico

Los mufiones de las patas hacen contacto con el
riel de transferencia que contiene grasa que
lubrica al mismo, y también por la manipulacion.

Corte de cabeza

Fisico

Ruptura de la lampara que se encuentra encima
de la estanteria, ya que no esta protegida.

Bioldgico

Por las mismas causas del corte manos y patas.

Desuelle

Biolégico

Contacto de la canal con la piel y el pelo, por el
operario debido al uso incorrecto del tapabocas.
Presencia de bacterias gram negativas y gram

positivas, procedentes del exterior del cuero.

Fisico

Contaminacion de los mufiones de la canal por
contacto con la plataforma (no es de un material
sanitario, también por el desprendimiento de
pintura de la misma).

Existe solamente la bombilla, no tiene ningan tipo
de proteccion.

Corte de
esterndén

Bioldgico

Contaminacion de la superficie de la canal
desollada a partir de las bacterias presentes en la
piel como Escherichia coli.

Fisico

La lampara se encuentra sobre el riel de
conduccién y no tiene ningun tipo de proteccion

Evisceracion

Bioldgico

Contaminaciéon con contenido digestivo por
ruptura de visceras blancas al retirarlas, y
microorganismos.

Lavado de
visceras blancas

Bioldgico

Contaminacion a partir del contenido digestivo,
ademas de los utensilios y personal manipulador.

Visceras rojas

Bioldgico

Contaminacion con contenido digestivo o
incremento de microorganismos por ruptura de
visceras blancas en el momento de la separacion
de los dos paquetes; igualmente por los utensilios
y el operario.

Corte en mediay
cuarto de canal

Bioldgico

Contaminacion a partir de los equipos por
bacterias gram positivas, a partir de los operarios
por uso incorrecto de tapabocas.

Lavado de canal

Bioldgico

Contaminacion con coliformes fecales por lavado
y manipulacion inadecuados.

Oreo

Biolégico

Contaminacion ambiental con bacterias gram
positivas. Y bacterias gram negativas por lavado
deficiente y por los utensilios empleados.

Cuarto Frio

Bioldgico

Presencia de microorganismos por deficiente
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limpieza y desinfeccion (bacterias, hongos,
levaduras).

Contaminacion de la canal a partir de la
indumentaria de los transportadores que se
encuentra en condiciones deficientes.
Contaminacion a partir de los microorganismos
presentes en el aire debido a que el area de
embarque no esté cerrada, asi como también por
las condiciones sanitarias de los vehiculos
transportadores.

Embarque Bioldgico

Aunque el estudio comprende el analisis de los peligros presentes a partir de la
etapa de insensibilizacién hasta la etapa del embarque del producto final, es
importante tener en cuenta que para la estimacién de peligros quimicos se debe
analizar la etapa de la inspeccibn antemorten donde se confirma las
caracteristicas de los animales que ingresan para sacrificio como una método
econdémico, pues la determinacion de residuos de farmacos en la canal representa
un valor econémico alto y no se realiza en nuestro medio.

Fue dificil la identificacidon de peligros quimicos en el proceso, porque en el
departamento de Narifio no hay instituciones que cuenten con equipos para
determinar residuos quimicos en carne. Los peligros fisicos encontrados equivalen
a un porcentaje del 25% y los peligros biolégicos a un porcentaje del 75%, como

resultado de la sumatoria de frecuencias acumuladas.

Dentro de los peligros biolégicos se aislaron bacterias gram positivas tipo cocos y

bacterias gram negativas tipo bacilos,

como es Staphilococcus aureus,

Staphilococcus spp y Escherichia coli, en las canales muestreadas (Tabla 2).

Tabla 2. Agentes microbioldgicos aislados de las muestras tomadas en las etapas del proceso de
sacrificio en el Frigorifico Jongovito S.A, municipio de Pasto.

ETAPA
Desuelle Igsotretfn?’)i Cuarteo Lavado Oreo Cgra;:)to
AGENTE
Escherichia coli 3 4 3 5 1 0
Staphilococus aureus 3 2 1 1 0 0
Staphilococus spp. 0 0 2 0 5 3

Fuente: Resultados de muestras procesadas en el laboratorio clinico de la clinica veterinaria Carlos
Martinez, Universidad de Narifio.
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Los resultados de la Tabla 2 revelan que E. coli, fue aislada en todas etapas
muestreadas, debido a una deficiente limpieza y desinfeccion de utensilios, de las
manos de operarios, 0 por la falta de cumplimiento de la cuarentena de los
animales con el fin de que el tracto digestivo no esté lleno y asi evitar
contaminacion de la carne con dichas secreciones; hallazgos que coinciden con
un estudio realizado en el Estado de Hidalgo en México®, donde la incidencia de
E. coli en canales bovinas fue del 69%, indicando que el paso a seguir para
controlar este indice es la aplicacion de buenas practicas de manufactura o buena
practicas higiénicas.

El Staphilococcus aureus, como consecuencia del mal uso del tapabocas de los
operarios, ya que como se he mencionado este agente tiene como habitat el tracto
respiratorio superior de los humanos y el 25 al 30%% de la poblacién general se
considera portador, constituyendo asi un alto factor de riesgo esta practica
inadecuada; la presencia de este microorganismo en canales coinciden con
hallazgos realizados por Podpecan et al®® en Eslovenia, en un estudio realizado en
una planta de sacrificio de reses y produccion de carne molida, donde identificaron
Staphilococcus aureus no so6lo en canales, sino en las manos de los trabajadores
de la linea y por amplificacion del ADN de las diferentes cepas encontradas,
coincidieron que la cepa hallada en canal es igual a la cepa hallada en las manos
de los operarios, también coincidio con cepas halladas de muestras tomadas de la
tos de los trabajadores, confirmando asi que una fuente importante de
contaminacion por S. aureus son los humanos y sus practicas higiénicas a la
manipulacion de la canal o producto.

Igualmente, estudios realizados por Souza y Van Der Sand® en Brasil, muestran
al Staphilococcus aureus como el microorganismo de mayor frecuencia de
contaminacion en equipos empleados para la obtencibn de canales como
indicador de deficientes practicas de limpieza después de iniciar el proceso de
sacrificio.

8 HERNANDEZ Sagrario et al Op. Cit., p 193.

8 HOET, Armando. Staphilococcus aureus un patégeno emergente peligroso. En:
revsalpub. Online <http/ www. Revmed.unal.edu.co/revista.sp.>.

% PODPECAN Branko et al. The source of contamination of ground meat for production of
meat products with bacteria Staphilococcus aureus. En: Slovenia Veterinary Research.
Ljulbjana, nimero 44; pags. 25 — 30.

% SOUZA Neida, VAN DER SAND Teresinha. Caracterization of microorganisms presents
in slaughtehouse and beef processing/chilling environment. En: Acta Scientiae Veterinarie.
Porto Alegre, nimero 33; pag. 139 -146. Online <http/ www.ufgrs.br/favet/revista>.
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La presencia de Staphilococcus spp., principalmente en el cuarto frio y en la sala
de oreo como microorganismos ambientales, indica la falta de control de los
mismos, en el cuarto frio por una limpieza y desinfeccibn no apropiadas,
contaminacion cruzada por almacenamiento de productos diferentes a canales
bovinas, y en el oreo por falta de control de la temperatura, la que debe ser
méximo 15% con el fin de evitar el crecimiento de microorganismos basicamente
de las toxinas que producen, la comunicacion directa con el ambiente pues no
cuentan con un sistema de acople de los vehiculos para cargue de la canal en lo
que respecta a las puertas, siendo éstas muy amplias, permitiendo que las
corrientes de aire traigan aerosoles donde vienen toda clase de microorganismos,
teniendo en cuenta que el compost y las trampas de grasa son muy cercanas.

En la Figura 10 se grafica la proporcién de las bacterias encontradas en las
canales muestreadas respecto a las etapas del sacrificio.

Figura 10. Peligros microbiolégicos en las etapas de sacrificio
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Segln la Resolucién 2905 de 2007%°, como indicador de que el procedimiento de
limpieza y desinfeccion es efectivo, se debe hacer muestreo para analisis de
Salmonella y coliformes totales y fecales. Para tal efecto, se tomé un pool de diez

8 _ COLOMBIA. Ministerio de la Proteccién Social. Resolucién 2905/07. Op cit,. art. 45,
46, 47 y 51.
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muestras procedentes del lomo, pecho y anca en diferentes canales, como se
dicta en los articulos citados, resultados plasmados en la Tabla 3.

Tabla 3. Andlisis de coliformes y Salmonella en canales de bovinos sacrificados en el Frigorifico
Jongovito S.A del municipio de Pasto.

Coliformes Coliformes
Muestra Salmonella
totales Fecales
1 90 UFC/cm? positivo Negativo
2 80 UFC/cm? negativo Negativo
3 20 UFC/cm? negativo Negativo
4 8 UFC/cm? positivo Negativo
5 3UFC/cm? negativo Negativo
6 4 UFC/cm? negativo Negativo
7 19 UFC/cm? negativo Negativo
8 32UFC/cm? negativo Negativo
9 77 UFCl/cm? positivo Negativo
10 18 UFC/cm? negativo Negativo

Fuente: resultados de muestras procesadas en laboratorios especializados de la Universidad de
Narifio, Pasto.

La Resolucién reglamenta que el rango méaximo permitido es de 100 UFC/cm?. Los
resultados arrojaron que todas las muestras se encuentran dentro del rango en
cuanto a la medicion de coliformes totales; sin embargo, se evidencia tres
muestras positivas con coliformes fecales, lo que coincide con el aislamiento de E.
coli en la etapa del lavado.

6.2.2 Puntos Criticos de Control. En el Cuadro 9 se describen los Puntos
Criticos de Control determinados para el proceso, una vez se realizo el anélisis de
peligros.

Cuadro 9. Puntos criticos para el proceso de sacrificio en el Frigorifico Jongovito S.A

ETAPA JUSTIFICACION
Separacion y ligado de Se presenta contaminacion con el contenido
Esofago. digestivo de la res posterior a la insensibilizacion.

En esta porcion es donde se presenta mayor

Ligado de Recto. L :
contaminacion por materia fecal.
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En esta operacion hay cortes accidentales de las
Evisceracion. visceras que conllevan a contaminacion de las
mismas y de la canal.

El agua utilizada para el lavado de canales es
Lavado de canales. potable (nivel de cloro residual 0.4 mg/L)¥’, pero el
procedimiento es inadecuado.

Dispone de un termometro para el control de la
temperatura, los registros® muestran que la
Cuarto frio. temperatura se mantiene dentro del rango
establecido (0° - 4°C) hubo crecimiento de
Staphylococcus spp.

Como se detalla en el Cuadro 9, los puntos criticos de control determinados son
de indole bioldgica, basicamente por la contaminacion con secreciones del animal,
y la ausencia de ajustes que corrijan fallas en etapas previas al sacrificio o etapas
gue precedan las que estan sefialadas como puntos criticos de control.

Los hallazgos respecto a este punto del trabajo coinciden con estudios realizados
por Fernandez y Quifionez®, en un frigorifico de Antioquia, donde la evisceracién,
el lavado de canales y la refrigeracion constituyeron tres de los ocho puntos
criticos de control para dicha planta en la seccién de beneficio.

8 Frigorifico Jongovito S.A. Control de la temperatura, pH y cloro residual de soluciones.
Registro SGI — PAG — RO1.

% Frigorifico Jongovito S.A. Control de la temperatura del cuarto frio. Registro SGI — PCL
— RO1.

% FERNANDEZ Jorge., QUINONEZ Jaime. Op cit., p. 11.
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7 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

El Frigorifico Jongovito cumple con el Decreto 3075/ 97 con lo exigido solamente
en un 38%.

En cuanto al cumplimiento de las buenas practicas de manufactura solamente la
unidad de personal manipulador cumple con el 60% y el resto de las unidades
estan por debajo del 50%

Se encontrd que la mayor frecuencia de presentacion de peligros es tipo biolégico
con aislamiento de microorganismos de E. coli, S. aureus.

Los coliformes totales, fecales y salmonella estan dentro de los niveles permitidos.

Se determinaron cinco PCC para el proceso de sacrificio: ligado de eséfago, ligado
de recto, evisceracion, lavado de canales y temperatura de cuarto frio.

7.2 RECOMENDACIONES

Reparar los dafios en la infraestructura como grietas

Realizar mantenimiento y limpieza de los alrededores.

Dentro del plan de mantenimiento, contemplar los arreglos periédicos de equipos y
utensilios.

Como requisito fundamental al programa de limpieza y desinfeccién, no solamente
se debe hacer énfasis en las instalaciones, equipos y producto, sino al personal
operativo, de manera que es vital la adecuacion de las instalaciones para aseo
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personal, ya que ellos también representan una fuente de contaminacion al
producto, asi ejecuten actividades operativas de limpieza de su indumentaria.

Buscar una medida que les exija el uso correcto de tapabocas, ya sea con charlas
de sensibilizacion de que una actividad tan sencilla, evita problemas tan graves
como son las enfermedades transmitidas por los alimentos, no soélo por proteccion
del producto sino por proteccién de ellos mismos.

Sensibilizar al personal ajeno a la planta y ensefarles por qué deben utilizar la
indumentaria adecuada para el ingreso a zonas de proceso y cuales son las
consecuencias para ellos y el producto que transportan o compran si no cumplen
con las medidas de trafico establecidas dentro de la planta.

Designar y entrenar una persona para que se encargue exclusivamente del
disefio, la implementacion, verificacion y control de los programas que componen
el sistema de control de calidad; igualmente, ejecutar el convenio con el
laboratorio de la Universidad de Narifio respecto a las muestras que deben tomar,
estableciendo un cronograma y un presupuesto para dicha actividad.

Cumplir con el plan de capacitacion del personal manipulador.

Establecer un sistema de control de los peligros tanto quimicos como
microbioldgicos.

Definir los controles de los puntos criticos como por ejemplo cumplir con el
cronograma de calibracién de los equipos principalmente del termémetro del
cuarto frio.
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