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INTRODUCCION

El control de alérgenos forma parte del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos que deben llevarse a cabo en la planta de beneficio Avicola el Madrofio,
y tiene un enfoque de tipo preventivo, mediante la identificacion de los peligros
potenciales, la evaluacion del riesgo de que cada uno de estos peligros se
materialice, y el control adecuado de las situaciones de mayor riesgo; con el fin de
asegurar la correcta manipulacién del producto asegurando que las materias
primas que contengan proteinas puedan ocasionar reacciones severas en una
persona inmune o sensitiva que ingiera el producto.

Las alergias e intolerancias alimentarias, constituyen un problema emergente de
salud publica, habiéndose registrado en los ultimos afios un aumento alarmante en
la incidencia de estas patologias en el 1-3% de la poblacién adulta y el 4-6% de la
infantii  por consumos de alimentos con presencia de alérgenos (1).
Frecuentemente se producen debido a la presencia de la sustancia alergénica en
los productos la cual no esta declarado en la etiqueta o rotulados del alimento.

Dado que actualmente no existe una cura para las alergias, la Unica manera
eficaz de prevenirlas es eliminar de la dieta de las personas sensibles los
componentes que desencadenan los efectos adversos, realizando lo que se
denomina una dieta de exclusién. Para ello, es de fundamental importancia que
los consumidores dispongan de toda la informacion necesaria sobre la
composicion de los alimentos que van a consumir, para poder realizar una
eleccion adecuada de acuerdo a sus necesidades (2).

Cada afio, la Administracion de Alimentos y Drogas (FDA) recibe reporte de los
consumidores que experimentaron reacciones adversas tras la exposicion a una
sustancia alergénica en los alimentos (3). La alergia alimentaria constituye un tipo
de reaccion adversa a los alimentos, con una respuesta anormal atribuida a la
ingesta, contacto o inhalacién de un alimento (o sus derivados) o de un aditivo
alimentario, que desencadena un mecanismo inmunoldgico (4)

El manejo adecuado y control de alérgenos esta directamente relacionado con el
almacenamiento, manejo, procesamiento, empaque e identificacion de los
ingredientes y los alimentos alergénicos. Las regulaciones actuales requieren que
todos los ingredientes afiadidos deben declararse en la etiqueta, sin embargo, hay
una serie de problemas que han surgido en relacion con los alérgenos no
declarados que no estan claramente cubiertos por las normas de etiqueta (5)
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La actualizacion del programa de manejo y control de alérgenos en la planta de
beneficio AVICOLA EL MADRONO S.A tiene como finalidad incorporar nueva
informacion y estrategia sobre el manejo de los alérgenos para dar cumplimiento a
los programas pre—requisitos del sistema HACCP, asegurando asi la salud vy
generando confianza en los consumidores de nuestros productos de manera que
sean seguros para su consumo, que no les causen dafo y generar productos de
calidad e inocuos que son requeridos para competir en el mercado globalizado.
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1. OBJETIVOS

1.1. OBJETIVO GENERAL

Actualizar el programa control de alérgenos en la planta de beneficio AVICOLA EL
MADRONO S.A, ubicada en Lebrija (Santander).

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

» ldentificar los productos terminados y puntos de control de materias primas
alergenas dentro del proceso de adobado.

» Controlar las situaciones de mayor riesgo de las materias primas alergenas
en las instalaciones y en todas las etapas del proceso de manufactura,
hasta el empaque y etiquetado del producto terminado.

» Capacitar el personal operativo que esta directamente en contacto con la
materia prima alérgena y personal encargado de la recepcion de la materia
prima.

» Verificar el lineamiento de etiquetado de los productos que contiene los
alérgenos.

» Crear un sistema de registro y verificaciéon de la limpieza y desinfeccién de
los recipientes donde se procesa los adobados y recepcién del estado de la
materia prima.
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2. JUSTIFICACION

El programa de alérgenos es unos de los programas pre-requisito que se
implementa en la planta de beneficio AVICOLA EL MADRONO S.A con el objetivo
de establecer el andlisis de riesgos siempre que se introduzca una materia prima
con alérgeno en las lineas de produccién, para revisar las medidas de control
necesarias incluyendo limpieza, con la finalidad de asegurar el control de
alérgenos en la planta de beneficio.

En la planta se manejan materias primas como los adobos suministrados por los
proveedores EXITO y FRISBY, los cuales son utilizadas en sus mismos productos
que son hechos a base de soya en donde el alérgeno identificado es la soya
(Glycine max), el cual aparece en la lista considerada como un alérgeno segun la
FDA; de manera que un alérgeno alimentario es una sustancia presente en el
alimento que puede desencadenar a una reaccion de hipersensibilidad en
personas susceptibles a este tipo de sustancias.

La actualizacion de este programa, se hace necesario para incorporar nueva
informacion que busca mejorar la gestion de los alérgenos alimentarios en los
planes de autocontrol, evaluacion de los riesgos de contaminacion cruzada de los
productos con un alimento o ingrediente alergénico, para garantizar la salud del
consumidor a través de la veracidad de la informacién relacionada a los alérgenos
y en la etiqueta del producto. Al mismo tiempo sera de gran utilidad para cumplir
con los estandares de calidad e inocuidad, como se designa en el decreto 3075/97
(7). Y en los pre-requisitos del sistema HACCP representando asi un
reconocimiento en la calidad de los productos de esta compafiia, como los
beneficios a nivel econémico.
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3. MARCO REFERENCIAL

3.1. BASES LEGALES

CODEX STAN 107-1981. Esta norma se aplica al etiquetado de los "aditivos
alimentarios”. Se aplica también a los "coadyuvantes de elaboracion" de
alimentos, a los que se hace también referencia siempre que se hable de aditivos
alimentarios (6).

Decreto 3075- 1997. Ministerios de Salud. Por el cual se establecen las BPM
(Buenas practicas de manufactura): En el cual estipula los principios basicos y
practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para el
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 (7).

Norma Técnica Colombiana. NTC 409 (segunda actualizacion, 2001) por el
cual se establece los colorantes permitidos en la industria alimenticia y los
requisitos que deben cumplir los mismos. (8).

Decreto 60 de 2002 como prerrequisito del plan HACCP: Por el cual se
promueve la aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control
Critico — HACCP en las fabricas de alimentos y se reglamenta el proceso de
certificacion (9).

Administracion de Drogas y Alimentos (FDA). 2004. Establece la lista de los
alérgenos principales y ley sobre el Etiquetado de alérgenos alimentarios vy
proteccion al consumidor (10).

RESOLUCION 5109 DE 2005. Por la cual se establece el reglamento técnico
sobre los requisitos de rotulado o etiquetado que deben cumplir los alimentos
envasados y materias primas de alimentos para consumo humano. (11).

Norma Técnica Colombiana NTC 1325 (quinta actualizacién, 2008) por la cual
se establece los requisitos que deben cumplirlos productos carnicos procesados
no enlatados. (12).
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3.2. MARCO TEORICO

3.2.1. Definiciones

3.2.1.1. Alérgeno

Puede ser una proteina 0 una sustancia unida a una proteina o un aditivo afiadido
a un alimento que puede inducir una reaccion de hipersensibilidad en personas
susceptibles, asi sea con el minimo de consumo que contenga el alérgeno o por el
consumo de alimentos que contienen pequefias cantidades de un alérgeno.

Las reacciones adversas a los alimentos, alergias e intolerancias alimentarias,
constituyen un problema de salud emergente. La incidencia de estas patologias
presenta un aumento en los Ultimos afos. Por lo general, se presenta como una
complicacion multisistémica. Los sintomas gastrointestinales, sintomas cutaneos,
y sintomas respiratorios ocurren en 50 a 80%, de 20 a 40%, y 4 a 25% de los
casos, respectivamente. (13)

3.2.1.2. Limpieza Alergénica: Es la limpieza aplicada en el almacén y en el area
de adobado para remover sustancias alergénicas cuando se presenta algun
derrame.

3.2.1.3. Definicion y limites de la alergia alimentaria

Se conoce como alergia alimentaria al conjunto de reacciones adversas a
alimentos, debidas a su ingestidén, contacto o inhalacion, de patogenia inmunitaria
comprobada. Sélo se produce en algunos individuos, puede ocurrir después de la
toma de muy pequefas cantidades del alimento y no se relaciona con ningun
efecto fisioldgico o fisiopatologico propios del mismo. El término “alergia
alimentaria” se ha utilizado abusivamente, aplicandola de forma incorrecta a
cualquier reaccion adversa a un alimento o aditivo alimentario. (14)

La prevalencia de las alergias alimentarias y su impacto general no se entienden
claramente en muchas partes del mundo. Puesto que el resultado de la exposicion
inadvertida al alimento responsable es variada de acuerdo al alimento y al sistema
inmunoldgico de cada persona y esto puede ser muy grave e incluso mortal para
algunas personas alérgicas a los alimentos, el impacto de las alergias a los
alimentos en la salud publica se le debe dar mayor consideracién por las
autoridades reguladoras de lo que ocurre en la actualidad (15).
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3.2.1.4. Alergia alimentaria: Respuesta inmediata del sistema inmunitario a la
presencia de un elemento extrafio mediante anticuerpos (IgE).

3.2.1.5. Intolerancia alimentaria: Engloba reacciones adversas de origen no
inmunitario que pueden depender de déficits de determinadas enzimas, de
reacciones farmacoldgicas o en la mayor parte de los casos, de mecanismos
desconocidos. (16).

3.2.2. LOS OCHO ALIMENTOS ALERGENOS PRINCIPALES

Segun el “Documento Guia de la FDA para los Investigadores de Alimentos,”
existen 8 alimentos que contienen las proteinas que causan el 90% de las
reacciones alérgicas; siendo estos: leche, huevo, mani, nueces, pescado,
mariscos, soya y trigo.

En los Estados Unidos la FDA se concentra en estos ocho alimentos porque son
los principales causantes de alergias. Aproximadamente el 10% de las reacciones
restantes son atribuidas a la semilla de algodon, semilla de amapola, semillas de
girasol, semillas de ajonjoli (sésamo), legumbres y raiz de apio. Existen
aproximadamente 220 diferentes materiales alimenticios que han sido
identificados como causantes de respuestas alérgicas y la lista muy
probablemente se incrementara. (17)

3.2.3. ALERGIA A LA SOYA

Aungue la alergia a la soya ocurre mas a menudo en los bebés y nifios, también
puede aparecer a cualquier edad y puede ser causada por alimentos que antes se
podian comer sin problemas. Muchos bebés pueden superar esta alergia cuando
llegan a los 5 afios de edad. La soya es un tipo de legumbre, otras comidas en la
familia de las legumbres incluyen; los frijoles negros, los frijoles pintos, los
garbanzos, las lentejas y los cacahuetes. Muchas personas tienen alergia a mas
de una legumbre. Si se tiene alergia a la soya, se debe de hablar con un médico
sobre qué otras legumbres deben evitarse (18).
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Las reacciones alérgicas a los alimentos suelen comenzar unos minutos después
de comerlos. La severidad de los sintomas varia de una persona a otra, las
personas con alergias leves pueden tener picores y un poco de urticaria, mientras
que las personas con alergias mas severas pueden tener sintomas mortales como
problemas respiratorios o hinchazén de la garganta.

La alergia a la soja puede producir diferentes sintomas, entre estos podemos
incluir:

- En la piel puede aparecer acné o eczemas.

- Congestion nasal.

- Hinchazon.

- Asma.

- Falta de aire.

- Fiebre del heno, alergia al polen.

- Picor y urticaria.

- Conjuntivitis.

- Fiebre, fatiga, debilidad y nauseas.

- Ulceras de la boca o ampollas de fiebre.

- Problemas gastrointestinales (diarrea, colitis).
- 'Y en el peor de los casos, incluso puede llegar a producir anafilaxia (19).

Evitar los alimentos que contienen soya es dificil porgue muchos productos
alimenticios procesados la contienen. El Departamento de Control de Alimentos y
Medicamentos de EE.UU. (siglas en inglés FDA) requiere que los fabricantes de
alimentos hagan una lista de los alérgenos alimenticios mas comunes en las
etiquetas de los alimentos, en términos sencillos para que sea facil identificar los
alérgenos alimenticios. (20).

Cualquiera que tenga alergia a la soja debe de evitar los siguientes ingredientes y
alimentos:

e Soya: en todas sus formas, incluyendo la harina de soya, la fibra de soja
albumina.
e Leche de soya.
e Semillas de soya (cuajado o en granulos).
e Proteina de soya y proteina de soya hidrolizada.
¢ Nueces de soya y brotes de soya.
e Salsa de soya.
e Tofu y proteina vegetal texturizada. (21).
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3.2.4. IMPORTANCIA EN EL MANEJO DE ALERGENOS EN LA EMPRESA

La eficacia del control de alérgenos recae en las personas; contar con empleados
y gerentes capacitados puede ser su activo mas importante. Es necesario que los
empleados no solamente entiendan lo que deben hacer, cuando deben hacerlo y
como hacerlo, sino lo que es mas importante, por qué es necesario para proteger
a su compafiia y a los consumidores que confian en sus productos. La
capacitacion es esencial y tiene que ser un compromiso continuo, tanto para los
empleados nuevos como para los empleados con experiencia. (22)

La unica forma en que los consumidores sepan que el producto terminado puede
contener alérgenos potenciales es leyendo la etiqueta o el empaque. Los
consumidores estan depositando su confianza y en algunos casos, su salud y su
vida en las manos de las industrias procesadoras de alimentos. Las etiquetas
adecuadas no solo ayudan a proteger a los consumidores, también protegen a las
compafias de costosos retiros de productos y de posibles demandas de
responsabilidad civil. (23)

La gestion de los alérgenos es una parte integral del sistema de gestion de
seguridad de los alimentos de las empresas alimentarias que les ayuda a
gestionar los riesgos potenciales de los alérgenos alimenticios. La gestion de los
alérgenos cubre todos los aspectos de la empresa, desde el suministro y la
manipulacion de la materia prima hasta la fabricacién, el procesamiento y el
empaquetado del producto final. (24)
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4. METODOLOGIA

Como primera instancia y mediante la ayuda de un checklist (lista de chequeo), se
determind que parametros del programa no estaban implementandose y que
puntos hacian falta incluir y fortalecer. De esta manera se dio inicio a la
actualizacion del programa de alérgenos para el manejo y control del
procesamiento de adobados, el cual esta dividido en medidas de control y manejo
para las siguientes etapas y actividades:

4.1 RUTAS DE RECEPCION Y ELABORACION DE PRODUCTOS ADOBADOS

Con el fin de conocer mejor el recorrido de las materias primas con ingredientes
alérgeno, producto terminado adobados y la identificacion de los puntos
considerados de mayor riesgo de contaminacion cruzada, se realizé la
actualizacion de las rutas mediante la sefializacion del recorrido de cada una de
estas y la identificacion de los puntos mas propicio a darse una contaminacién a
través de circulos con colores en el croquis de las instalaciones de la planta.

4.2 CONTROL DE MATERIA PRIMA (ADOBOS)

4.2.1 Medidas para recepcién

Mediante la revision de las etiquetas de las materias primas (adobos), que se
reciben en la planta por parte del proveedor y teniendo en cuenta la
RESOLUCION 5109 DE 2005, que reglamenta sobre los requisitos de rotulado o
etiguetado. Se inspeccion6 el contenido de la informacion clara, especifica y veraz
sobre alérgenos o derivados que se le han sido afiadidos de forma intencionada.

4.2.2 Elaboracién de formatos para el control en larecepcion de los adobos

Se disefid un formato que evalla la condicién y el estado en que se recibe la
materia prima (adobos), con el fin de generar un mayor control y asi evitar una
contaminacion cruzada con otros productos que se manejan en la planta. En el
cual se inspecciona: (véase anexo 1)
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e Fecha

e Hora

e Lote de fabricacién o produccion
Fecha de vencimiento

Estado del empaque

Defecto

Observaciones

Acciones correctivas
Responsable

Verificacion

4.2.3 Capacitacion del personal encargado de la recepcion de la materia
prima

Se dictd capacitacion para el mes de abril al personal encargado de la recepcién
de la materia prima, en donde se les hablo acerca de la importancia del buen
estado en que deben llegar los adobos, de manera que se verifique que los
productos vienen en recipientes sellados e identificados. Ademas, sobre la
inspeccién de las rutas que los adobos deben seguir al ingresar a la planta
previamente establecida y descrita en el programa de alérgenos para evitar
contaminacion cruzada, asi como el diligenciamiento del formato de inspeccion.

4.2.4 Medidas para el almacenaje

Se separd las materias alergenas de no alergenas para evitar contaminacion
cruzada y se dispuso de un cuarto separado para el almacenamiento de los
adobos del grupo EXITO y de FRISBY. Ademas, se designo la identificacion de los
ingredientes alergénicos almacenando con etiquetas y con codigos de color
naranja, tanto en el area de recepcion como el area de almacenaje temporal
conocido en la empresa como éarea de “TRAZABILIDAD” para una mayor
identificacion.

4.3. CONTROL DE PROVEEDORES

Se les hizo una peticién a los proveedores de los adobos FRISBY y EXITO que

posean un plan de control de alérgenos completamente documentado y que

garanticen que los ingredientes que se compran no contienen alérgenos no
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declarados, asi como la notificacion de cualquier cambio que se le haga a los
ingredientes del adobo para asegurar que no exista riesgo alguno de
contaminacion con otro tipo de sustancia alergénica.

Al mismo tiempo informar sobre la inclusion o supresion de un ingrediente
alergénico en la formulacién establecida de los adobos y en caso de ser asi,
declararlo en la etiqueta del producto.

4.4. FORMULACIONES DEL PRODUCTO

4.4.1. Revision

Mediante inspeccion al lugar de almacenamiento de las materias primas, se
revisaron las fichas técnicas de cada tipo de adobos para verificar que se
encuentre los alérgenos identificados en la formulacion.

4.5. CONTROL DE PROCESOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL
TOMBLER

4.5.1. Elaboracién de formato para registrar la limpieza y desinfeccion del
Tombler.

Se disefi6 un formato para verificar y registrar el sistema de limpieza vy
desinfeccién del equipo, con el fin de mejorar la calidad del proceso. En el cual se
hizo un descriptivo de los requisitos del formato: (véase anexo 2)

e Fecha
e Hora
e Equipo

¢ Concentracion

e Detergentes/desinfectante
e Frecuencia

e Observaciones

e Acciones correctivas

e Responsable

e Verificacion
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4.5.2. Procedimiento de Limpieza y Sanitizacion (POE’S)

Se actualizé y mejoro el proceso operativo estandarizado para la limpieza y
desinfeccién del equipo en el proceso de lavado y desinfeccion segun instructivo
de preparacion de detergente y desinfectantes (véase anexo 4 y 5). Ademas se
describe la manera como se debe realizar el proceso de lavado en el pre-operativo
y operativo del equipo (Tombler).

Pre-operativo: Remocion de residuos y Prelavado, Lavado y Sanitizacion
Operativo: Sanitizacion

4.5.3. Calidad microbioldgica de superficie para la evaluacién del sistema de
limpiezay desinfeccion

4.5.3.1. Determinacion de Coliformes Totales (CT) y E. coli

Se utilizé el método de escobillon (hisopo) para la toma de muestra en donde
dispuso de un culturette con medio de transporte sélido, luego se removié la tapa
del tubo con transporte y se extrajo el hisopo y se realizd frotis en el area
seleccionada, de inmediato se introdujo el hisopo en el tubo de transporte.

El andlisis microbioldgico de Coliformes Totales (CT) y E. coli fue realizada por la
empresa Agroavicola San Marino S.A Laboratorio Integrado de Colombia
(LABICOL).

e Se realiz6 siembra profunda de 1 mL para la determinacion cuantitativa de
Coliformes Totales y E. coli.

e Se leyd y registro el resultado de CT y E. coli como UFC/cm2.

e Si el resultado era satisfactorio, se procedia a repetir el control
microbiolégico segun el cronograma. Pero si el resultado no era
satisfactorio, se procedia a revisar el proceso de Limpieza y Desinfeccion,
y repetir el control hasta obtener resultados de criterios de conformidad
segun criterios internos del departamento de calidad.
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4.5.3.2. Determinacion de Listeria spp.

La toma de muestra se realiz6 mediante el Método de la esponja. (Speci Sponge),
en donde se dispuso de una esponja estéril la cual se humedecié en 6 ml de
solucion salina al 0.85% contenida en una bolsa estéril y se paso a través de la
superficie seleccionada. Posteriormente se regreso a su bolsa. Se transport6é bajo
refrigeracion y una vez en el laboratorio, la esponja fue procesada. La
determinacion de Listeria spp., fue realizada por la empresa Agroavicola San
marino S.A Laboratorio integrado de Colombia (LABICOL).

Si el resultado era satisfactorio, se procedia a repetir el control microbiol6gico
segun el cronograma. Pero si el resultado no era satisfactorio, se procedia a
revisar el proceso de Limpieza y Desinfeccion, y repetir el control hasta obtener
resultados de criterios de conformidad segun criterios internos del departamento
de calidad.

4.6. INSTALACIONES, EQUIPOS

Se evalud el estado de las instalaciones y de los equipos a través de inspeccién
visual diaria para determinar causas de posible contaminacién cruzada, siendo
esto un punto clave en el control y el manejo de alérgenos.

4.6.1. Instalacion, equipos y utensilios

Se realiz6 la identificacion de las éreas a través del disefio de avisos como: area
de adobados, productos adobados, preparaciéon de adobos, almacenamiento de
adobos. No obstante, se demarco con la palabra “ALERGENO?” |a etiqueta para los
utensilios utilizados en la disolucion del adobo, asi como los equipos de limpieza
gue son de uso exclusivos para los procesos de los productos que contienen
alérgenos. Asi mismo se realizé con todos los recipientes y bolsas que se utilizan
durante el proceso de adobados.
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4.6.2. Formacioén y capacitacion del personal encargado del proceso de
adobados

Se realizé capacitacion a través de herramientas audiovisuales como diapositivas
y videos con el fin de concientizar e informar a todo el personal manipulador del
producto, la importancia y el cuidado sobre el manejo de materias que contienen
alérgenos, asi mismo, las normas a cumplir que conlleva las Buenas Practicas de
Manufactura de acuerdo al Decreto 3075 del afio 1997. Se socializ6 temas como:

e Formacion sobre que son los alérgenos alimentarios y las consecuencias de
Su ingestidn en las personas sensibles, asi como contaminacién cruzada
dentro del proceso.

e Control de derrame

e Buenas préacticas de manufacturas y

Esta capacitacidon se llevaron a cabo dos veces para los meses de abril y
mayo.

4.6.3. Movimientos del personal y equipos

Se control6 el movimiento de personas y equipos a través de inspeccién
rutinarias. Esta inspeccion se lleva a cabo por parte de calidad, jefes de areay
por medio de capacitacion del personal el cual lo especifica el programa de
alérgenos de la empresa.

4.6.4. Control de derrames

Se cre6 un protocolo a seguir en caso de presentarse un derrame, el cual consiste
en las acciones correctivas que deben tomar los operarios encargados para evitar
al maximo una contaminacion cruzada.

4.6.5. Medidas de control para el almacenaje del producto terminado

Se realiz6 la identificacion del area de almacenamiento en el cuarto de
refrigeracion con un aviso “productos adobados” y con la cinta que se designo
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como el codigo, de color naranja marcado con la palabra “ALERGENOS” y se
dispuso de un lugar especifico dentro del cuarto para el almacenamiento exclusivo
de productos adobados.

4.7. ETIQUETADO

Se realiz6 inspeccién diaria sobre la declaracion de alérgenos en la etiqueta antes
de que el producto sea empacado para asegurarse gque el etiquetado sea claro,
informativo y precautorio. De no ser asi informar a los jefes inmediatos para tomar
las acciones correctivas pertinentes en el caso.

4.8. TRANSPORTE

Verificar mediante inspeccion las condiciones de transporte y descarga tanto de
las materias primas (adobos) como del producto terminado cada vez que ingresen
y cada vez que se despache el producto, de manera que el vehiculo este en buen
estado, limpio desinfectado y que no trasporte otro tipo de productos para evitar
una contaminacion cruzada.

4.9. CONTROL DE CALIDAD EN LAS AREAS DE PRODUCCION

Adicional al programa de alérgenos se desarroll6 actividades complementarias
como lo fue el control de calidad en las &reas de produccion:

Control de calidad en las areas de cuartos/tinel, empaque, desprese, picada,
despachos e IQF (del inglés Individual Quick Freezing, que quiere decir
congelacion individual rapida).

4.9.1. Area de empaque:

v' Se inspecciona la dosificacion de los pediluvios con hipoclorito de sodio a
200 ppm, y tinas de desinfeccion de los productos que caen al piso con
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AN

4.9.2.

4.9.3.

4.9.4.

ANANEN

hipoclorito de sodio a 50 ppm, mediante colorimetria con el Test Kit de
Hipoclorito HI 3843.

Concentracion de Cloro residual del pre-chiller, cloro residual del chiller,
mediante test de HANNA. (HI3831T Test Kit Cloro Total (0,0 a 2,5 mg/L) 50
test)

Temperatura del area, a través de observacion de termoregistros ubicados
en el area y seguimiento/h.

Temperatura del canal en la salida del chiller con termdmetros digital
Lollipop Min/Max.

Trazabilidad del producto (lote y fecha de vencimiento)

Control de BPM en los operarios (revision de ufias cortas, lavado de botas,
manos, uso correcto de cofia y tapa boca).

Limpieza y desinfeccion del area, formacioén de condensados.

Cuarto/tunel de almacenamiento:

Se realizd un control de la temperatura tanto del producto como del tinel
continuo y cuarto de almacenamiento, mediante el uso de termdémetros
digital Lollipop Min/Max, se introduce la punta del termémetro en la parte
interna del producto, control de rotacion de los productos (trazabilidad)

Area de adobados

Se Verifica pediluvios dosificados con hipoclorito de sodio a 200 ppm,
mediante colorimetria con el Test Kit de Hipoclorito HI 3843.

desinfectantes de cuchillos dosificados con hipoclorito de sodio a 200ppm y
tinas de desinfecciéon de productos a 50 ppm, mediante colorimetria. (Test
Kit de Hipoclorito HI 3843).

Inspeccion de uso de materias primas (adobados)

Medicion de temperatura del producto con el termémetro digital Lollipop
Min/Max.

Area de desprese, IQF y picada.

Inspeccién de pediluvios dosificados con hipoclorito de sodio a 200 ppm y
tanques de desinfeccion de productos a 50 ppm, mediante colorimetria Test
Kit de Hipoclorito HI 3843.

Temperatura del area, observacion de termo registros del area.

Rotacion del producto (trazabilidad)

Temperatura del producto
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v
v

Control de BPM en los operarios (revision de ufias cortas, lavado de botas,
manos, uso correcto de cofia y tapa boca).

Control de empaque del producto congelado o refrigerado.

Limpieza y desinfeccion del area, formacioén de condensados

4.9.5. Despachos.

v

<\

ASANENRN

Pediluvios dosificados con hipoclorito de sodio a 200 ppm, mediante
colorimetria y tinas de desinfeccion de productos a 50 ppm, mediante
colorimetria.

verificacion de la temperatura del producto al despachar con termometro
Lollipop Min/Max

verificacion de canastas limpias
Desinfeccion del vehiculo

BPM de los operarios

Limpieza y orden en el area
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5. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

Actividades

Semana de induccién del proceso en la
planta.

MARZO

ABRIL

2

3

1

2

3

JUNIO

Identificacion de materias prima alergénicas
en el proceso

Conocimiento del proceso de abobado

Capacitaciéon del personal manipulador del
producto adobado, recepcién de materia
prima

Inspeccion del rotulado del empaque

Verificar temperaturas en cuartos de
almacenamiento congelacién y refrigeracion

Toma de temperatura de los productos en las
areas de produccion.

Sefializacién de las areas correspondientes a
los productos con alérgenos (adobados)

Sefializaciéon de utensilios y equipos con el
codigo alérgenos (adobados)

Monitoreo de la concentracion de la solucion
desinfectante para productos, utensilios vy
pediluvios en todas las areas.

Verificacién en el drea de despachos de las
temperaturas, rotulacion, desinfeccion de
vehiculos.

Analisis microbioldgico para la verificacién
interna de limpieza y analisis desinfeccion del
equipo

Inspeccién de BPM al personal manipulador
en cada area.

Verificacién en el drea de despachos de las
temperaturas, rotulacidon, desinfeccion de
vehiculos y BPM de los operarios.
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6. RESULTADOS Y DISCUSION

6.1. INFORMATIVO DE ALERGENOS AL PERSONAL DE MANTENIMIENTO Y
CONTRATISTAS.

En Avicola El Madrofio S.A., se trabaja para ofrecer a los consumidores productos
frescos y naturalmente inocuos. Para lograrlo es necesario dar cumplimiento de la
normatividad vigente; con el objetivo general de controlar todos los factores que
puedan afectar la inocuidad y calidad de nuestros productos.

Por lo tanto la Planta de Beneficio de Avicola ElI Madrofio S.A., informa el uso de
Materias Primas alergénicas en una de las lineas de Produccion para dar a
conocer al consumidor la presencia de alérgenos en los productos.

El control de alérgenos es una parte importante dentro de los requisitos HACCP,
es esencial en la industria de Alimentos; ya que son considerados peligros
quimicos en toda la cadena de produccién y para lograr la Inocuidad de los
productos elaborados, se deben realizar controles en todas las etapas donde el
alérgeno este presente.

Por lo tanto es muy importante que en la compafiia se cumpla estrictamente con la
siguiente restriccion:

No se permite el ingreso, ni consumo de alimentos en las areas de proceso, ni en
los vestidores. Para tal fin, se dispone de un area social, en el segundo piso de las
oficinas. Adicionalmente, se debe realizar un adecuado lavado de manos después
de ingerir los alimentos.

Por otro lado, se debe tener en cuenta la esmerada limpieza de los utensilios de
trabajo al ingresar a las instalaciones. De acuerdo con esto es importante que las
actividades de mantenimiento deben ser de tal manera que se prevengan las
contaminaciones cruzadas por los contratistas y el personal de mantenimiento.
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6.2. RUTA DE MATERIAS PRIMAS CON INGREDIENTES ALERGENOS

En la grafica 1. Se muestra un esquema de las rutas que realiza tanto la materia
prima (adobos) como del producto terminado en la lineas de proceso.

Gréfica 1. Esquema de las rutas que realizan las materias primas (adobos) al
ingresar a la planta y las rutas que realiza el producto terminado adobado
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Para identificar cada ruta de productos, y el riesgo de contaminacion, se
emplearon las siguientes convenciones:

Rutas productos alergénicos

Rutas productos adobados

Cuartos enfriamiento

Linea de produccion

0Nl

Autor: Yeivis Alberto Flérez

Para identificar los puntos de mayor riesgo de contaminacién cruzada se
emplearon los siguientes paradmetros identificados cada uno con un color

Identificacidn del riesgo de contaminacion cruzada.

. Bajo Remotamente posible
O Medio Bastante posible
O Alto Completamente posible

Autor: Yeivis Alberto Flérez

Se logré identificar dentro del proceso aquellas operaciones que pueden
producir contaminacion cruzada dentro de una misma linea, ya que el proceso en
la planta no es unidireccional, generando asi mayor riesgo de contaminacion; por
tal motivo se identifico los puntos criticos donde se puede generar una mayor
contaminacion cruzada, como también la probabilidad del riesgo en cada punto
del proceso, tomando de esta manera las medidas preventivas necesarias en las
buenas practicas sobre el manejo de la materia prima hasta el producto terminado.
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6.3. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA.

En las siguientes imagenes se observa las etiquetas de las materias primas
(adobos) para los productos EXITO Y FRISBY el cual se encuentran previamente
identificadas y declaradas con la presencia de alérgenos, el cual contienen la
siguiente informacion:

Imagen 1. Etiqueta de la marca del Imagen 2. Etiqueta de la marca
grupo EXITO. FRISBY.

Imagen 1y 2.Es de gran importancia que esta informacién este declarada en las
etiquetas de los adobos ya que permite la informacién necesaria para el buen
manejo de dicho producto y el cuidado preventivo que se debe tener en la
manipulacion, evitando asi un riesgo de contaminacion cruzada por alérgenos no
declarados.

6.3.1. Formato para el control en larecepciéon de los adobos

Se generd un formato para la evaluacion de la recepcion de la materia prima,
identificado con el Cdédigo: F-GC-CA-01, el cual evallan caracteristicas como:
hora, lote, fecha de vencimiento empaque, tipo de defectos, observaciones,
acciones correctivas, responsables y verificacion. Esto con el fin de generar un
mayor control en la recepcién de las mismas ya que no se inspeccionaba el estado
en que llegaban estos productos y no existia un registro documentado ni un
responsable de la recepcién; por medio de esta gestion la planta avicola EL
MADRONO S.A. design6 una persona encargada de inspeccionar la recepcion del
estado de la materia prima y diligenciamiento del formato. (Véase anexo 1)
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6.3.2. Capacitacion del personal encargado de la recepcion de la materia
prima.

En las siguientes imagenes se evidencia las capacitaciones que se dictaron al
personal encargado de la recepcion de la materia prima (adobos) en la planta de
beneficio Avicola EI Madrofio S.A

Imagen 3. Capacitacion del personal Imagen 4. Evaluacion de la
de la recepcion de materias primas. capacitacion al personal.

"

.

Se dictaron capacitaciones al personal encargado de la recepcién de las materias
primas (adobos) sobre el manejo que debe darse a este tipo de productos y sobre
la Norma Técnica Colombiana NTC 1325, establece los requisitos que deben
cumplir los productos cérnicos procesados no enlatados. Asi como la importancia
del etiquetado que se designa en la RESOLUCION 5109 DE 2005. Por la cual se
establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o etiquetado que
deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de alimentos para
consumo humanao.

Ademas de la inspeccion sobre el buen estado en que debe venir la materia prima
se les explico el diligenciamiento del formato de recepcion de la materia prima
(véase anexo 1). No obstante, se evidencio la falta de informacién que tenian los
operarios encargados de la recepcion de la materia prima ya que desconocian por
completo que son los alérgenos y el efecto que estos tienen en las personas
susceptibles y la importancia sobre el buen manejo para evitar una contaminacién
cruzada del producto con otros que se manejan en la planta.
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6.4. MEDIDAS DE ALMACENAMIENTO DE LOS ADOBOS.

En las siguientes imagenes se muestra el almacenamiento de las materias primas
del grupo EXITO y FRSBY, y la forma incorrecta de como se estaban
almacenando antes, y después del mejoramiento y actualizacion del programa.

Imagen 5. Malas practicas de Imagen 6. Mejora en las practicas de
almacenamiento de las materias almacenamiento  materias  primas
primas grupo EXITO. grupo EXITO.

Imagen 7.Malas préacticas en el Imagen 8. Mejora en el
almacenamiento de las materias de la almacenamiento de las materias de la
marca FRISBY. marca FRISBY.
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En las imagenes 5y 7 se puede observar la manera cOmo se estaba almacenando
las materias primas las cuales eran mezcladas con otros tipos de sustancias y
productos que se manejan en la planta generando asi un riesgo de contaminacion
cruzada con alérgenos. En las imagenes 6 y 8 ya se observa la forma en que se
pudo lograr el buen almacenaje de las materias primas a través de la separacion
de las alergenas de las no alergenas, al igual que la identificacion con cintas de
color naranja y codificadas como AL-O1 correspondientes a las iniciales de
alérgenos y el codigo de la version del programa de alérgenos de la empresa. Con
el programa de alérgenos se busca asegurar y comprobar que los materiales
alergénicos se entregan claramente etiqguetados y envasados de forma segura
para evitar su utilizacion accidental, la contaminacion cruzada antes de la
recepcion.

Segun la Federacion Espafola de Industria de la Alimentacion y Bebidas (FIAB,
2013), se debe almacenar las materias primas alergénicas en areas claramente
identificadas, p.ej.: usando un cédigo de colores en las cajas y/o delimitar las
zonas de almacenamiento usando lineas pintadas en el suelo. Todos los
materiales alergénicos deben almacenarse en envases claramente identificados
hasta su utilizacion.

No obstante esto requiere un conocimiento de cdmo cada proveedor entiende y
aplica la gestion del riesgo de alérgenos. Cuando se trata de alérgenos y otros
riesgos, una buena relacion entre los proveedores de materias primas y los
fabricantes promueve la seguridad del producto. (25)

6.5. CONTROL DE PROVEEDORES

Gracias a esta gestion se logré que los proveedores de los adobos FRISBY y
EXITO tengan al dia los documentos de alérgenos, asi como la actualizacion de
los ingredientes, de manera que no contengan alérgenos no declarados. Asi
mismo como la notificacion de cualquier cambio que se haga a los ingredientes del
adobo.

6.6. FORMULACIONES DEL PRODUCTO

Se revisO que el producto tuviese la informacion correcta de ingredientes que
contiene su formulaciéon y se encontré que este posee la informacion detalla de
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sus componentes, en el cual el alérgeno identificado tanto en el adobo del grupo
EXITO como de FRISBY es la soya. Para el caso del adobo del grupo éxito se
encontroé que este contiene un tipo de colorante utilizado en su preparacion el cual
se conoce como tartrazina numero 5, por tanto se menciona en su lista de
ingredientes, ya que en ciertos paises ha sido prohibida.

A continuacion, se presenta en la tabla 1. La informacidbn que poseen los
empaques de los adobos.

Tabla 1. Listado de los ingredientes de los adobos del grupo EXITO Y FRISBY

Alérgeno identificado: PRODUCTOS A BASE DE SOYA.

INGREDIENTES ADOBO FRISBY: * proteina vegetal (soya), especias naturales (ajo,
orégano), extracto de especias naturales (pimienta, orégano), regulador de acidez (poli
fosfato), estabilizante (goma guar), acentuador de sabor (glutamato mono sédico), sal.
proveedor: griffith

INGREDIENTES POLLO EXITO: * proteina vegetal hidrolizada (soya, maiz),
acidulante (4cido acético), concentrado de tomate, aceite vegetal, estabilizante
(gomma guar), tripolifosfato de sodio, humo natural, sabor natural (pollo frito), colorante
artificial (tartrazina n° 5), conservante (benzoato de sodio), potenciador de sabor
(glutamato mono sodico), sal. proveedor: tecnas

(Fuente: programa de alérgenos de la empresa avicola el MADRONO S.A.)

Segun la FIAB (2013), op. cit, resalta que a la hora de la declaracion en la etiqueta
es importante que los proveedores mencionen las materias primas sin utilizar
términos generales como proteina vegetal, aceite vegetal, harina, que pueden
tener origen en alguno de los ingredientes alergénicos, y que detallen cada uno de
los ingredientes de la materia en cuestion. Se puede dar el caso de que un mismo
ingrediente de la formulacién de un producto se pueda adquirir a proveedores
diferentes, y por lo tanto nos tenemos que asegurar de que todos nuestros
proveedores nos facilitan la declaracion. (25).
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Es clave tanto para la empresa como para los consumidores que este tipo de
informacion venga declarada en las etiquetas, ya que favorece la toma de
acciones preventivas y correctivas para genera un mayor cuidado en el
tratamiento de este tipo de producto. Asi como la Informacion de la inclusion o
supresion de un ingrediente alergénico en la formulacion establecida de los
adobos, asi como la declaracion en la etiqueta.

6.7. LIMPIEZA Y VALIDACION DE LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL
TOMBLER

6.7.1. Elaboracion de formato para registrar la limpieza y desinfeccion del
Tombler.

Se gener6 un formato para la inspeccion de la limpieza y desinfeccion, identificado
con el Cdédigo: F-GC-CA—02; en el cual se evalla caracteristicas como: hora,
fecha, equipo, detergentes empleados concentracidon, frecuencia, responsable,
supervision y verificacion. Esto con el fin de generar un mayor control en el
sistema de limpieza y desinfeccion ya que no existia un formato donde se
registrara las operaciones del sistema de limpieza, ya que una limpieza efectiva es
uno de los puntos mas importante en cualquier estrategia en el sistema de
alérgenos. (Véase anexo 2)

Existen autores que se refieren al tema de la documentacion como es el caso de

Mueses, C., (2010) quien dice: “uno de los problemas que mayor se presentan es
gue muchas empresas encuentran tedioso el tema de documentar la efectividad
de la limpieza, pero a la hora de verificar y confirmar si esta fue adecuada el Gnico
mecanismo que se tiene son los registros de limpieza. Debe documentarse las
verificaciones post y pre operacion. Muchas empresas no disponen de
mecanismos de verificacion pre-operativa, lo ideal es tener sistemas como
bioluminiscencia, pero si es una simple inspeccién visual incluso eso debe
documentarse”. (26).

6.7.2. Procedimiento de limpieza y sanitizacion

El sistema de limpieza y desinfeccion se mejord a través de la documentacion del
proceso, actualizacion del procedimiento y cambios de detergentes vy
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desinfectantes en el proceso de lavado. (Véase anexo 3), asi como el uso de retiro
de residuos de grasa con la ayuda de esponja abrasiva, con el objetivo de generar
una mayor limpieza y desinfeccion. Es importante que este sistema de limpieza se
encuentre escrito para poder evaluar si el operario lo esta realizando bien, para
evitar que en los cambios de turnos entre operarios no alteren el procedimiento de
lavado y este siga siendo homogéneo en todo el caso posible.

Calvente y col. (2015), resaltan la importancia del sistema de limpieza y
desinfeccidn de los equipos ya que: “La exposicidn a muy pequefias cantidades de
un alérgeno puede ser suficiente para desencadenar una reaccion alérgica grave”.
De tal modo, que un correcto disefio y aplicacion de un programa de L & D es el
método mas efectivo para la prevencion de posibles contaminaciones cruzadas de
alérgenos (27).

6.7.3. Indicadores microbioldgicos superficie: Coliformes Totales (CT), E. coli
y Listeria spp. Para la evaluacion del sistema de limpieza y desinfeccion del
equipo (Tombler), en la planta avicola El MADRONO S.A

En la Tabla 2, 3y 4. Se observan los resultados de los informes microbiologicos
de Coliformes Totales (CT), E. coli y Listeria spp, el cual se evidencia de
acuerdo a los parametros de referencia de la NTC 5230, que para los meses de
Marzo y Abril el crecimiento esta por encima de los requisitos microbiolégicos
establecidos mientras que para los meses mayo Yy junio los resultados obtenidos
estan dentro del rango establecidos. No obstante, para Listeria spp., para los
meses de Abril hasta Junio ya se obtuvo ausencia de crecimiento.

Tabla 2. Resultados de recuento microbiol6gicos de Coliformes Totales (CT)

MESES NUMEROS DE INFORME PARAMETROMICROBIOLOGICO
MUESTRAS NTC 5230
ANALIZADAS COLIFOMRS
TOTALES (CT)
UFC/cm?2
MARZO 6 o5
ABRIL 6 30
MAYO 6 7 < 10UFC/cm?2
JUNIO 6 1
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Tabla 3. Resultados de recuento microbiolégicos de E. coli

MESES NUMEROS DE INFORME PARAMETROMICROBIOLOGICO
MUESTRAS NTC 5230
ANALIZADAS E. coli
UFC/cm2
MARZO 6 6
ABRIL 6 8
MAYO 6 0 < 1UFC/cm2
JUNIO 6 0

Tabla 4. Resultados de recuento microbiologicos de Listeria spp.

MESES NUMEROS DE INFORME PARAMETROMICROBIOLOGICO
MUESTRAS Listeria spp. NTC 5230
ANALIZADAS UFC/cm2
MARZO 3 Presencia
ABRIL 3 Ausencia
MAYO 3 Ausencia Presencia/Ausencia
JUNIO 3 Ausencia

La planta de beneficio AVICOLA EL MADRONO S.A realiza estos analisis
microbiolégicos de acuerdo a criterios internos en cuanto a la frecuencia en la
toma de muestra, con una periodicidad de dos veces al mes para el caso de
Coliformes totales y E. coli, ya para el caso de Listeria spp, se realiza mensual.
Esto con el fin de evaluar el sistema de limpieza y desinfeccion asi como la calidad
e inocuidad del producto. Para el programa “CONTROL DE ALERGENOS”.
AVICOLA EL MADRONO S.A es importante realizar estos analisis ya que indica
si la limpieza se esta llevando de forma correcta, de manera que el control de
alérgenos es una pieza importante dentro de los requisitos HACCP. No obstante
los alérgenos son considerados peligros quimicos en toda la cadena de
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produccién y para lograr la Inocuidad de los productos elaborados, se deben
realizar controles en todas las etapas donde el Alérgeno este presente. (4)

Grafica 2. Comparativo del crecimiento microbiologico entre Coliformes Totales,
E. coli y Listeria spp., para la evaluacion del sistema de limpieza y desinfeccion.

indicadores microbiologicos de superficie

25 A

20 7
B COLIFORMES TOTALES

15 o E.COLI

W LISTERIA SPP
10

crecimiento UFC/cm2

‘ T
marzo abril mayo junio

En la gréfica 2. se observa claramente la disminucion del crecimiento de los
microorganismos Coliformes Totales, E. coli y Listeria spp para los meses de
Mayo y Junio, indicando la efectividad del desinfectante que se empez6 a utilizar,
ya que para los meses de Marzo y Abril se estaba utilizando el desinfectante
vortex y como detergente el Liquid K, ya en los meses siguientes como Mayo y
Junio se recomendo la utilizacion del desinfectante whisper y el detergente
Enforce LP ya que presentan un accién mas efectiva en la limpieza y desinfeccion
del equipo segun sus fichas técnicas (véase anexo 6,7,8 y 9 ) informacién que
se pudo evaluar “invitro” segun los resultados microbiolégicos obtenidos
presentados en la gréfica.

Las practicas de limpieza que son adecuadas para la seguridad microbioldgica
pueden no ser adecuadas para la eliminacibn de algunos alérgenos y debe
evaluarse su validez para este fin. Por eso se recomienda y se hace necesaria la
validacion a través de métodos analiticos que puedan determinar la presencia de
particulas alergénicas mediante prueba de bioluminiscencia, Elisa, entre otras.

Es de gran importancia la eficiente limpieza de los equipos utilizados en el proceso
de adobo ya que de esta manera se asegura que no ocurra una contaminacion
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cruzada de manera que en la planta de beneficio se procesan otros productos en
el mismo equipo donde se realiza la homogenizacion.

6.8. EQUIPOS, UTENSILIOS Y PROCESO

6.8.1. Resultados del mejoramiento de las buenas practicas el proceso de
abobados.

Uno de los puntos importantes es la demarcacion de las areas de manera que se
identifique las zonas exclusivas donde se manejan alérgenos. En las imagen 9 se
observa que no existe identificacion alguna del area; mientras que en la imagen
10 se observa que gracias a la gestion realizada se demarco el area con aviso
alusivo al proceso de adobados.

Imagen 9. Area de adobado sin Imagen 10. Demarcacion del area
ningun tipo de avisos alusivo al con aviso alusivo al proceso
proceso de adobados
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En las siguientes imagenes se muestra un antes y un después de las practicas
en que se estaba preparando el adobo, ya que se realizaba en una zona donde se
encontraban otros productos alrededor y bajo corriente de aire generando asi un
riesgo de contaminacion cruzada. Luego En se observa que se designo un lugar
especifico y se demarco el area con el aviso de “preparacion de adobo”.

Imagen 12. BPM y Area demarcada
exclusiva de preparacion de la
solucion del adobo.

Imagen 11. Mala préactica en la
preparacion del adobo

La preparacidon del adobo es importante realizarse de forma aislada del resto de
producto ya que en el caso del adobo del grupo FRISBY su presentacion es en un
polvo fino particulado, siendo una compleja mezcla de particulas suspendidas en
el aire las que varian en tamafio y composicion dependiendo de sus fuentes de
emisiones, que facilmente puede ser arrastrado por las corrientes de aire y llevado
a ciertos lugares donde se encuentran el resto de productos, generando una
contaminacion cruzada de aquellos productos que no contienen alérgenos.
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Es muy importante realizar la codificacion de los utensilios implicados en el
proceso para evitar que sean utilizados para otros fines. En la imagen 13 se
observa los implementos de preparacion sin ninguna identificacion, ya en la
imagen 14 gracias a la gestion se marco los utensilios con la palabra “alérgenos

Imagen 13. Utensilios del proceso de Imagen 14. ldentificacion preventiva
adobados sin aviso informativos de de los recipientes con la palabra
alérgenos ‘“ALERGENOS”

i

Tal como se aprecia en las imagenes 10, 12 y 14; se logro la sefalizacion de las
areas a través del disefio de avisos alusivos al “4rea de Adobados”, “area de
preparacion de adobos”, asi como la identificacién de los recipientes utilizados en
la preparacion del adobo y la limpieza esto con el fin de asegurarse que los
alérgenos estan claramente identificados con la etiqueta y debera en todo
momento permanecer identificada. De manera que los operarios conozcan cuales
son las areas y equipos que pueden contener alérgenos, de manera que no sean
usados para otros fines y asi evitar una posible contaminaciéon cruzada con los
otros productos que se elaboran en esta en empresa.

Las areas y equipos, cuando sea posible, deben estar dedicados a un perfil de
alérgenos especifico dentro de una planta de produccion. Esto incluye equipos de
pesado, palas utensilios, recipientes, etc. Estas herramientas y utensilios deben
codificarse por colores o etiquetarse adecuadamente, o en su defecto debe
aplicarse un programa de limpieza validado. (25)

Esta identificacion ayuda a que el resto de operarios ajenos al proceso de
adobados utilicen de manera incorrecta los utensilios que son de uso exclusivo
para este fin ayudando asi a tener un mayor control en el proceso y evitar la
proliferacion de los alérgenos a otros productos y parte de la planta.
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6.8.2. Formacion y capacitacion del personal encargado del proceso de
adobados

Imagen 15. Capacitacion del personal manipulador de materia prima (adobados)

Se capacitdo al personal manipulador de los productos adobados a través de
charlas e ilustraciones sobre qué son los alérgenos, el riesgo en la salud de los
consumidores susceptibles y la importancia en el papel que ellos desempefan
como manipuladores de alimentos, las buenas practicas de manufacturas y la
seguridad de ellos mismos al ser susceptible a este tipo de alérgenos.

La eficacia del control de alérgenos recae en las personas; contar con empleados
y gerentes capacitados puede ser su activo mas importante. Es necesario que los
empleados no solamente entiendan lo que deben hacer, cuando deben hacerlo y
como hacerlo, sino lo que es mas importante, por qué es necesario para proteger
a su compafiia y a los consumidores que confian en sus productos. La
capacitacion es esencial y tiene que ser un compromiso continuo, tanto para los
empleados nuevos como para los empleados con experiencia. (22)

6.8.3. Control del movimiento de personal y equipo

Hubo un mayor control en el movimiento de los operarios y de equipos a través
de la concientizacion que se hizo por medio de las capacitaciones y la inspeccién
rutinaria por parte de calidad y jefes de area; esto con el fin que los operarios no
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estén en diferentes areas donde se fabrica los productos con alérgenos a otras
partes de la empresa para evitar las causas de contaminacion cruzada.

6.8.4. Control de derrames

Para un mayor control en los derrames, se gener6 un procedimiento a seguir, que
busca una mejor accion en caso de presentarse una situaciéon como esta.

En caso de un derrame debera avisarse inmediatamente al supervisor encargado
del area y al Jefe de Calidad y deberé de realizarse lo siguiente:

1. Delimitar el area de derrame no permitiendo el paso de personal ajeno al
proceso.

Recoger la materia prima evitando mas derrames.

Los utensilios de limpieza deben ser los designados (Color naranja:
marcados como “ALERGENOS”, PROCESADOS).

Recoger perfectamente el producto y/o aditivo y/o materia prima.

Llevar lo recogido inmediatamente al cuarto de basuras.

Realizar limpieza himeda en la zona del derrame.

Dar aviso al supervisor encargado del area y al Jefe de Calidad para que
inspeccione la limpieza.

wn

No ok

6.8.5. Medidas de control para el almacenaje del producto terminado

Los principales riesgos que se derivan del almacenamiento de productos con
adobados con presencia de alérgenos, son la contaminacién cruzada con otros
productos que se manejan en la empresa que no contienen alérgenos en su
preparacién . Por lo tanto, los principios fundamentales que deben aplicarse son
una clara identificacion y separaciéon de cada producto con respecto a otros.

En las siguientes imagenes se muestra la manera en coOmo se estaba
almacenando el producto terminado adobado de forma inadecuada y la mejora en
el almacenamiento de las mismas.
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Imagen 16. Almacenamiento del Imagen 17. Almacenamiento del
producto adobado y productos libres producto de forma separada y en una
de alérgenos zona exclusiva

Se separaron los productos terminados adobados del resto de producto en el
cuarto frio de almacenamiento mediante la designacién de una zona exclusiva con
la identificacion del area indicando la presencia de los productos adobados y el
uso de cintas de color naranja declarada con la palabra “ALERGENOS”, ya que
este punto de almacenamiento es muy clave para evitar la contaminacion del resto
de productos que alli se almacenan.

6.9. ETIQUETADO

Durante la revision se verificd que las etiquetas de los productos adobados del
grupo EXITO y FRISBY contienen declarado en la etiqueta la presencia de
contenido de soya el cual es el alérgeno identificado y ademas para el caso del
producto adobado éxito existe un aviso adicional preventivo que hace referencia a
la presencia de un componente llamado tartrazina. (Véase anexo 10)

En palabras de Taylor. y Hefle (2001),. Sefialan que:

“La industria debe proporcionar a los consumidores la informacion
necesaria de manera efectiva sobre las declaraciones de etiquetado
de ingredientes, ya que son la clave para la implementaciéon de las
dietas de eliminacion segura y eficaz. Los fabricantes también deben
ser conscientes de que ciertas practicas de procesamiento, tales como
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el uso de equipos compartidos puede resultar en residuos no
declarado de alimentos alergénicos existentes en otros productos” (30)

Se puede decir que los productos adobados de esta empresa cumplen a cabalidad
con lo establecido en las Norma Técnica Colombiana NTC 1325 (quinta
actualizacion, 2008) que hace referencia a los requisitos que deben cumplir los
productos carnicos procesados no enlatados como es el caso de la declaracion del
contenido de colorantes artificiales., también con la RESOLUCION 5109 DE 2005.
En donde exige el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o etiquetado
gue deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de alimentos para
consumo humano tales como nombre adecuado del producto, peso neto e
ingredientes de manera clara y no usando palabras o designaciones ambiguas,
método de conservacion e instrucciones de uso y por ultimo con la Norma Técnica
Colombiana. NTC 409 (segunda actualizacién, 2001) por el cual se establece los
colorantes permitidos en la industria alimenticia y los requisitos que deben cumplir
los mismos.
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CONCLUSIONES

Se actualizé el programa control de alérgenos en la planta de beneficio
avicola el madrofio S. A, ubicada en Lebrija (Santander)

La evaluacion final logro la Identificacion de los productos terminados y
materias primas alergenas en las etapas del procesamiento de los
productos adobados del grupo EXITO Y FRISBY en las que es necesario
establecer un maximo control para garantizar la inocuidad de los diferentes
productos que se producen en la planta el cual que no contienen alérgenos.

Los planes de accién lograron identificar los puntos en que se presenta un
mayor riesgo de contaminacion cruzada, los cuales fueron: trasporte de
materia prima, almacenamiento, linea de produccién, cuarto de
almacenamiento de producto adobado y trasporte de producto adobado.
Asi mismo el control de las situaciones de mayor riesgo de las materias
primas alergenas en las instalaciones y en todas las etapas del proceso de
manufactura, hasta el empaque y etiquetado del producto terminado.

Se capacité al personal operativo que esta directamente en contacto con la
materia prima alergenas y personal encargado de la recepcién de la materia
prima sobre las normativas pertinentes en el manejo adecuado de
alérgenos.

Los lineamientos de etiquetado en los productos que contienen alérgenos
en su preparacion, dio como resultado el cumplimiento con los
requerimientos establecidos en la resolucién 5109 de 2005 y la NTC 1325,
de manera que se encuentran declarados en la etiqueta, para informacion
del consumidor.

Debido a la gestibn se cre6 formatos para el sistema de registro y
verificacion de la limpieza y desinfeccion de los recipientes donde se
procesa los adobados y recepcion del estado de la materia prima.
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RECOMENDACIONES

Realizar técnicas analiticas como la de bioluminiscencia en el equipo
(Tombler) después de cada limpieza y desinfeccién, con el fin de verificar y
evaluar la efectividad de la limpieza y desinfeccion para la presencia de
alérgenos.

Evitar el uso de pistolas de aire 0 de agua durante la limpieza, ya que estas
pueden trasportar las particulas alergénicas a otras partes del area

Prescindir del uso de guantes cuando sea posible y si es imprescindible
evitar los guantes de latex, ya que éste contiene unas proteinas alergénicas
como los elaborados a partir del arbol Hevea brasiliensis, tales como la Hev
b 6.01, Hev b 6.02 y Hev b 11) (32) que pueden pasar al alimento cuando
se manipula.

Se debe tener una constante supervision y verificacion para el programa de
capacitaciéon y formacion del personal, para evaluar y retroalimentar la
informacion tanto del personal antiguo y nuevo en relacién al manejo y
control de los alérgenos en la planta

Separar o delimitar el area de productos adobados del resto de &reas
donde se procesan otros tipos de producto que no contienen alérgenos.

Evitar el procesamiento de los productos adobados debajo del area de los
difusores, ya que la presentacion del adobo de FRISBY es en polvo, de
manera que este flujo de aire arrastra estas particulas llevandola a otros
sitios y generando una contaminacion cruzada

Uso exclusivo de cuartos frios para el almacenamiento del producto
terminado adobado

Cambio de la dotacién, lavado de las partes del cuerpo que estén
expuestas al contacto con el alérgeno.

52



GLOSARIO

Alérgeno: Sustancia capaz de producir una reaccion alérgica

Alergia: Estado de hipersensibilidad adquirida por exposicion a un alérgeno
particula

Aeroalergeno: Alérgeno con capacidad de ser transportado por el aire. SinGnimo:
Neumoalergeno.

Anafilaxia: Tipo de reaccion alérgica sistémica aguda (en todo el cuerpo)

Aditivo Alimentario: Toda sustancia que normalmente no se consume como
alimento en si misma ni se usa como ingrediente caracteristico de los alimentos,
tenga o no valor nutritivo, y cuya adicion intencionada - con un propdsito
tecnoldgico - a un alimento durante su fabricacién, transformacién, preparacion,
tratamiento, envasado, transporte.

Alergia a los Alimentos: Reaccion de hipersensibilidad mediada por la IgE. La
alergia alimentaria se produce cuando el sistema inmune se vuelve sensible a los
antigenos especificos de alimentos, generalmente proteinas

Analisis de Riesgos: Proceso que consta de tres elementos interrelacionados: la
comunicacioén, la evaluacion del riesgo y la gestion del riesgo

BPM: buenas practicas de manufacturas

Etiqueta: Cualquier rétulo, marca, signo, imagen y demas descripciones, escritas,
impresas, estampadas, dibujadas, marcadas, grabadas o troqueladas, que
acompafan al envase o recipiente de los alimentos

Etiquetado: Conjunto de menciones, indicaciones, marcas de fabrica, marca
comercial, ilustracion o signos relacionados con un alimento y que figuren en
cualquier envase, documento, rétulo, etigueta, faja o collarin, que acompafien o se
refieran a dicho alimento.

Especificaciones de un Ingrediente: Documento técnico utilizado para definir los
pardmetros criticos de las materias primas, procesos y productos semielaborados
gue son necesarios para la fabricacion de la calidad, composicion y caracteristicas
previstas, incluida la presencia de alérgenos.
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Higiene de los Alimentos: Conjunto de medidas y condiciones necesarias para
controlar los peligros y garantizar la aptitud para el consumo humano de un
producto alimenticio teniendo en cuenta su uso previsto.

Intolerancia a los Alimentos: Reaccion de hipersensibilidad que no es alérgica,
donde no han actuado los mecanismos inmunolégicos 0 no son responsables de
la reaccion. Por ejemplo, la intolerancia a la lactosa es causada por una
deficiencia de la enzima digestiva lactasa

Informacion Alimentaria: La informacién relativa a un alimento y puesta a
disposicion del consumidor final por medio de una etiqueta, u otro material que lo
acompafie, o cualquier otro medio, como las herramientas tecnolégicas modernas
0 mediante comunicacion verbal.

Materia Prima: Materia antes de ser transformada o procesada en su forma
definitiva

Peligro: Un agente biolégico, quimico o fisico, o condicién de un alimento con el
potencial de causar un efecto adverso para la salud.

Riesgo: Funcion de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud que ocurre
durante la exposicion a un peligro identificado.

Seguridad Microbioldgica: “Criterio Microbiolégico”. criterio que define la
aceptabilidad de un producto, un lote de productos alimenticios 0 un proceso,
basandose en la ausencia, presencia o nidmero de microorganismos, y/o en la
cantidad de sus toxinas/ metabolitos, por unidad de masa, volumen, superficie o
lote

Tombler: Tambor rotatorio construido en acero inoxidable con diferentes bafles
fijos adheridos a las paredes en su interior, que al girar produce impacto de los
trozos de carne y la salmuera contra sus paredes, los cuales son introducidos a
través de una tapa de cierre hermético. Con esta accion de golpeteo (tumbling) se
logra con mayor eficiencia la incorporacion de los aditivos, condimentos y demas
ingredientes a la carne

Validacion: Proceso que se utiliza para asegurar que las medidas de control de
seguridad tienen capacidad para ser eficaces

Verificacion: Acto o proceso que establece/ confirma la precision o existencia de
algo; en el ambito de la calidad, la verificacion es un proceso sistematico, objetivo
y documentado para confirmar que un producto o servicio cumple con varios
requisitos (del cliente, de la normativa, etc.).
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