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RESUMEN 
 
El proyecto se desarrolló en el departamento de Antioquia, Colombia, que es el 
segundo productor de leche del país y donde se produce la variedad de queso 
fresco denominado quesito antioqueño. El queso ha sido involucrado con brotes 
asociados a Listeria monocytogenes, microorganismo emergente, oportunista que 
ataca a la población inmunocomprometida, personas de edad avanzada y recién 
nacidos. En mujeres embarazadas puede producir abortos espontáneos.  
 
El objetivo principal de este trabajo fue diseñar un programa de monitoreo, 
asociado al proceso de producción del quesito antioqueño, con el fin de establecer 
medidas de control que puedan reducir la presencia de este patógeno en este 
producto. Para llevar a cabo este objetivo se planteó la siguiente metodología: Se 
realizaron observaciones directas de campo en 10 de las empresas procesadoras 
de quesito antioqueño ubicadas en la zona norte, donde se indagó sobre el 
procesamiento y sus parámetros. Adicionalmente, se llevó a cabo investigación 
cualitativa documental, a través de recopilación de información proveniente de la 
base de datos del INVIMA, que es la entidad encargada de la inspección, 
vigilancia y control a nivel nacional, se hicieron mediciones de aw (actividad del 
agua) en el quesito antioqueño, realizadas por personal del Laboratorio del 
Instituto de Ciencia y Tecnología Alimentaria (INTAL), ubicado en la ciudad de 
Medellín, y se consultaron resultados de análisis obtenidos en laboratorios tanto 
oficiales como particulares de la ciudad de Medellín, relacionados con la presencia 
de L. monocytogenes en muestras de quesito antioqueño.  
 
Como principales resultados se encontró que el mayor número de empresas 
procesadoras de quesito antioqueño se encuentran ubicadas en la región norte del 
departamento con un 30,51%, seguido por la región oriente con un 18,64% y en 
tercer lugar la región del suroeste antioqueño con el 16,95%. El resto se 
encuentran en el Valle de Aburrá, con 15,25%, Urabá: 8,47%, Occidente, 8.78% y 
el Bajo Cauca y el Nordeste con 1,69% cada una. 
 
Se concluyó que las principales fuentes de contaminación son: falta de controles 
durante la producción primaria de la leche, manipulación inadecuada de la leche 
durante la etapa de transporte a la planta procesadora, en la cual se emplean 
recipientes plásticos, sucios y con fisuras que favorecen el albergue del 
microorganismo y la contaminación de la leche, así como fallas en la temperatura 
de transporte, generalmente con tiempos prolongados. En el proceso de 
fabricación, las principales fuentes de contaminación encontradas fueron: 
controles deficientes de las variables tiempo-temperatura durante la pasteurización 
de la leche, ausencia o fallas en la ejecución de los programas de limpieza y 
desinfección, presencia de condensados en cuartos fríos destinados a la fase de 
pre-enfriamiento del queso, así como controles inadecuados de temperatura de 
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cuartos fríos durante las etapas de pre-enfriamiento y almacenamiento de 
producto terminado. 
 
Se encontró que el valor promedio de aw (actividad del agua), de muestras de 
quesito antioqueño adquiridas en el comercio de la ciudad de Medellín, es 0.97, el 
cual favorece el desarrollo de L. monocytogenes. Los resultados de los análisis 
microbiológicos, recopilados en diferentes laboratorios de la ciudad de Medellín, 
revelaron que las muestras de quesito fueron positivas para L. monocytogenes  en 
un 40.72 %. Lo anterior permite concluir que las condiciones de producción de 
quesito antioqueño favorecen la contaminación con L. monocytogenes.  

Se diseñó un programa de monitoreo para L. monocytogenes dirigido a las 
diferentes etapas de producción de quesito antioqueño, el cual incluye aspectos 
como: medidas de control y/o preventivas, límites de control, monitoreo y/o 
vigilancia, frecuencia y acción correctiva, con el propósito de contribuir al 
aseguramiento preventivo de la inocuidad del producto. 

Se formularon recomendaciones en cuanto al establecimiento de estrictos 
controles con enfoque de riesgo por parte de las empresas, teniendo en cuenta 
entre otros aspectos el proceso de pasteurización, la implementación de Buenas 
Prácticas de Manufactura y del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos 
de Control (HACCP). Además, se recomienda al Ministerio de la Protección Social 
la actualización de la reglamentación vigente sobre la tolerancia de L. 
monocytogenes en quesos frescos. 

 
PALABRAS CLAVE: L. monocytogenes, queso blando, quesito antioqueño, 
riesgo. 
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1. INTRODUCCIÓN 
 

En Colombia, como en el resto del mundo, la presencia de agentes patógenos en 

los alimentos plantea una amenaza grave y cada vez mayor para la salud pública. 

Dentro de este contexto se ha encontrado como principales agentes patógenos 

bacterianos a Salmonella, E. coli verotoxigenicas, Campylobacter jejuni y Listeria 

monocytogenes. Esta última, si bien no es frecuente, por su alta tasa de 

mortalidad genera una preocupación importante tanto para el gobierno, la 

industria, la academia y el público consumidor. Esta bacteria es responsable de 

causar un síndrome denominado listeriosis, siendo la más importante la listeriosis 

invasiva, que afecta a poblaciones de riesgo que incluyen mujeres embarazadas, 

personas en edad avanzada, neonatos y adultos con compromiso inmunológico 

(Mayorga 2004). Se distinguen 13 serovariedades de L. monocytogenes (1/2a, 

1/2b, 1/2c, 3a, 3b, 3c, 4a, 4ab, 4b, 4c, 4d, 4e y 7), las cuales se clasifican con 

base en los antígenos somáticos (O) y flagelares, denominados H (Comisión del 

Códex Alimentarius. FAO, OMS. 2002). Sin embargo, la mayoría de casos y brotes 

de listeriosis se han producido por los serotipos 4b, 1/2a y 1/2b  (Kuenne et al., 

2010). 

L. monocytogenes ha sido asociada con el consumo de diversos alimentos entre 

los cuales están la leche tanto cruda como pasteurizada, quesos, verduras crudas 

y embutidos, y en años recientes se ha asociado a un grupo de alimentos 

denominados ―listos para consumo‖ (LPC), los cuales se caracterizan por ser 

consumidos sin realizar ningún tratamiento listericida por parte del consumidor. Es 

una bacteria resistente a las condiciones medioambientales y se ha comprobado 

que puede sobrevivir a los efectos de la congelación, desecación y calentamiento, 

además puede resistir altas concentraciones de sal (mayores a 18%) y crece a 

valores de pH superiores a 5 (Lake et al., 2005). Su capacidad para crecer a 

temperaturas de refrigeración favorece su multiplicación durante el 

almacenamiento de los alimentos, lo que le permite alcanzar niveles cercanos a la 

dosis mínima infectante, que es del orden de 1000 microorganismos en grupos de 
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riesgo (Carranza et al., 2004; Otero et al., 2009). Dentro de estos grupos de 

alimentos se incluye a los quesos frescos y madurados, reconocidos 

internacionalmente como vehículos de transmisión de L. monocytogenes. 

Recientemente, en Colombia se reportó un caso de meningitis en un niño de 10 

años, en el que se logró establecer por nexo epidemiológico que el alimento 

involucrado era queso fresco (Chávez et al., 2009), demostrando la presencia y 

transmisión de este patógeno en el país.  

Tradicionalmente, el departamento de Antioquia ha sido productor y consumidor 

de quesos frescos blandos, dentro de los cuales se encuentra el quesito 

antioqueño, considerado un producto básico de la canasta familiar. El quesito 

antioqueño es clasificado como un queso fresco, graso, semiblando, por su 

materia grasa en extracto seco, mínima del 45% m/m y humedad máxima del 65 

% m/m (MS 1989). Si bien es muy importante para esta región del país, no existen 

estudios sobre su calidad e inocuidad, así como documentos técnicos que hablen 

sobre su proceso, elaboración y distribución, debido fundamentalmente a que este 

queso es elaborado de manera artesanal donde el conocimiento para su 

elaboración es transmitido oralmente. Adicionalmente, en Colombia la búsqueda 

de L. monocytogenes no es obligatoria de acuerdo a la legislación vigente (MS 

1989) por lo que los productores en muchas ocasiones no conocen si este 

microorganismo está contaminando sus plantas de  producción. 

Por la naturaleza ubicua de este patógeno, puede contaminar el queso desde la 

misma recolección de la leche, por lo que es necesario establecer medidas de 

control a lo largo de la cadena agroproductiva siguiendo el enfoque de la granja a 

la mesa, de tal manera que pueda eliminarse o reducirse a niveles seguros para el 

consumidor (FAO y OMS 2005, Garzón 2009).  Actualmente, las medidas tomadas 

para la reducción de peligros como L. monocytogenes en quesito antioqueño 

dependen de las prácticas que cada empresa procesadora de este alimento 

desarrolla durante las etapas del proceso. No obstante, es importante unificar 

criterios en torno a estrategias para eliminar el peligro, que incluyan la 
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identificación del problema, determinar los factores que contribuyen a su presencia 

y su dinámica dentro de la producción, para establecer las mejores opciones para 

mejorar la inocuidad y reducir el riesgo para los consumidores.  

Con los antecedentes anteriores, este proyecto busca como objetivo principal 

diseñar un programa de monitoreo, asociado al proceso de producción del quesito 

antioqueño, para evaluar los posibles riesgos que favorecen la presencia de L.  

monocytogenes. Para cumplir este objetivo se plantea desarrollar los siguientes 

objetivos específicos:  

 Establecer el censo de empresas procesadoras de quesito antioqueño en el 

departamento de Antioquia. 

 Identificar y evaluar las condiciones que favorecen la presencia de la L. 

monocytogenes en el quesito antioqueño. 

 Formular posibles soluciones para evitar la contaminación del quesito 

antioqueño con  L. monocytogenes, durante sus etapas de producción. 
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2. OBJETIVOS 
 
 

2.1 OBJETIVO GENERAL 

Diseñar un programa de monitoreo, asociado al proceso de producción del quesito 

antioqueño, para evaluar los posibles riesgos que favorecen la presencia de L.  

monocytogenes. 

 

2.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

 Establecer el censo de empresas procesadoras de quesito antioqueño en el 

departamento de Antioquia. 

 Identificar y evaluar las condiciones que favorecen la presencia de la L. 

monocytogenes en el quesito antioqueño. 

 Formular posibles soluciones para evitar la contaminación del quesito 

antioqueño con  L. monocytogenes, durante sus etapas de producción. 



 

 

5 

 

3. MARCO TEÓRICO 

 

3.1 UBICACIÓN GEOGRÁFICA DEL OBJETO DE ESTUDIO 
 

El departamento de Antioquia es uno de los 32 departamentos de Colombia; está 

situado en la zona noroccidental del país, con una superficie de 63.612km2. Limita 

por el Norte con el mar Caribe y los departamentos de Córdoba y Bolívar, por el 

Oriente con Bolívar, Santander y Boyacá, por el Sur con Caldas y Risaralda y por 

el Occidente con el departamento del Chocó. (Ver Figura Nº 1). El departamento 

está dividido en 124 municipios y las principales actividades económicas son la 

agricultura, la industria y la explotación minera (Suárez et al., 2003). 

 

 

Figura 1. Ubicación del departamento de Antioquia en Colombia. 
Fuente: (Suárez et al., 2003). 

 

En ganadería, el departamento es el segundo productor de leche del país (MADR, 

CCI 2009). Según el análisis estadístico presentado por Agronet, basado en 
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estadística de la Unidad Seguimiento de Precios de la Leche del MADR, el 

volumen de compra de leche cruda al productor en el departamento de Antioquia 

fue 61.534.469 litros en agosto de 2009 (MADR 2009).  

 

Al norte del departamento, principalmente en los municipios de Don Matías, Santa 

Rosa de Osos, Yarumal, San Pedro y Entrerríos (ver Figura Nº 2), subregión 

denominada la ―Ruta de la Leche‖, se concentra la mayor producción de ganado 

vacuno lechero. En esa zona se ubican la mayoría de las empresas lecheras del 

departamento, las cuales producen diferentes quesos, incluido el quesito 

antioqueño (www.antioquiadigital.com, La Ruta de la leche, 2009). 

 

Figura 2. Regiones del Departamento de Antioquia. 
Fuente: (www.antioquiadigital.com, 2009).  
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3.2 PRODUCCIÓN DE LECHE EN EL DEPARTAMENTO DE ANTIOQUIA 
 

Las explotaciones lecheras en el departamento de Antioquia se encuentran 

ubicadas en la región norte y en el suroccidente; en estas zonas se producen 

diariamente alrededor de un millón y medio de litros de leche. La producción de 

leche en el departamento de Antioquia se concentra en los municipios de Entreríos 

y San Pedro de los Milagros. Según los datos publicados en el año 2006 en la 

Encuesta Nacional Agropecuaria (ENA), Antioquia aportó a la producción nacional 

el 18.4% de los 6.200 millones de litros de leche que se produjeron en el país y en 

el año 2007 el 18.2% de la producción nacional (SIPSA 2007). 

 

3.3 LA LECHE Y DERIVADOS LÁCTEOS 
 

De acuerdo a la Organización del las Naciones Unidas para la Agricultura y la 

Alimentación (FAO), en su Código de Principios Referentes a la Leche y los 

Productos Lácteos, la ―leche es la secreción mamaria normal de animales lecheros 

obtenida a partir de uno o más ordeños sin ningún tipo de adición o extracción, 

destinada al consumo en forma de leche líquida o a elaboración ulterior (FAO 

2009). 

 

En el Decreto 616 de 2006 del MPS, se define a la leche como ―el producto de la 

secreción mamaria normal de animales bovinos, bufalinos y caprinos lecheros 

sanos, obtenida mediante uno o más ordeños completos, sin ningún tipo de 

adición, destinada al consumo en forma de leche líquida o a elaboración posterior‖ 

(MPS 2006). La Resolución 2310 de 1986 define los derivados lácteos como los 

diferentes productos elaborados a base de leche, mediante procesos tecnológicos 

específicos para cada uno de ellos  (MS 1986). 
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3.4 SISTEMAS DE PAGO DE LECHE CRUDA AL PRODUCTOR 
 

El gobierno nacional estableció a través de la Resolución 000012 de 2007 del 

MADR el pago de la leche, con el objetivo de incentivar la producción higiénica y, 

de esta manera, favorecer la inversión en infraestructura para lograr dicho objetivo 

(MADR 2007). El sistema de pago está constituido como una política pública, la 

cual además busca hacer competitivo al sector lácteo y será evaluada después de 

cinco años de su puesta en marcha, con el objetivo de determinar sus resultados 

(Arias 2007-2008). 

 

Para el pago se realiza el cálculo de un precio competitivo relacionado con la 

calidad estándar regional, el cual sirve como base para bonificar o descontar de 

manera obligatoria e incluye los siguientes aspectos: 

 

- La calidad higiénica: nivel de higiene mediante el cual se obtiene y manipula 

la leche. 

- Calidad composicional: características fisicoquímicas de la leche.   

- La calidad sanitaria: vacunación de los animales: fiebre aftosa y brucelosis, e 

inscripción y certificado del hato libre de fiebre aftosa y brucelosis.  

- También se incluye bonificación obligatoria por frío, la cual se reconocerá 

siempre y cuando se utilicen sistemas de enfriamiento que garanticen que la 

temperatura de la leche cruda se mantenga entre 0 y 6 C (MADR 2007, 

FEDEGAN 2007). 

 

Para la liquidación del precio de un litro de leche cruda, la Resolución 012 de 2007 

del MADR estableció cuatro regiones, lo cual obedece a las diferencias que se 

presentan en la composición de la leche y a las prácticas de ordeño que 

predominan en las diferentes poblaciones en Colombia, así como las vías de 

acceso. Estas regiones son (FEDEGAN 2007): 
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- Región 1: Cundinamarca y Boyacá 

- Región 2: Antioquia, Quindío, Risaralda, Caldas y Chocó. 

- Región 3: Cesar, Guajira, Atlántico, Bolívar, Sucre, Córdoba, Magdalena, Norte 

de Santander, Santander y Caquetá. 

- Región 4: Nariño, Cauca, Valle del Cauca, Tolima, Huila, Meta, Orinoquía y 

Amazonía (MADR 2007). 

 

3.5 POLÍTICA SANITARIA Y DE INOCUIDAD PARA LA CADENA DE LA 
LECHE EN COLOMBIA. 
 

En septiembre de 2005, Colombia a través del documento CONPES 3376: 

―Política Sanitaria y de Inocuidad para las Cadenas de la Carne Bovina y de la 

Leche‖, estableció los lineamientos para mejorar las condiciones de sanidad e 

inocuidad de éstas, con el objetivo primordial de proteger la salud y la vida de las 

personas y de los animales. Además, se busca lograr el mejoramiento del estatus 

sanitario cumpliendo con los estándares sanitarios y de esta manera, aumentar la 

competitividad y asegurar la admisibilidad de los productos colombianos en los 

mercados internacionales (CONPES  2005). 

 

Con el mejoramiento de las condiciones de producción y el cumplimiento de la 

normatividad sobre la producción de leche en Colombia, ha sido posible abrir 

mercados como Rusia, Chile, Aruba, Canadá, Costa Rica, Cuba, Ecuador y 

Estados Unidos. Actualmente, Colombia exporta 1.240 toneladas de lácteos, lo 

cual equivale a 11,8 millones de dólares. (www.portafolio.com.co, 

www.elcolombiano.com. 2010). 

3.6 CONTAMINACIÓN MICROBIOLÓGICA DE LA LECHE  
 
La leche puede contaminarse con microorganismos patógenos y convertirse en 

vehículo para la transmisión de enfermedades y por ende en un gran riesgo para 
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la salud humana, es por ello que la calidad microbiológica de la leche ha venido 

cobrando cada vez mayor importancia. 

 

3.6.1 LA LECHE COMO MEDIO DE CULTIVO PARA EL CRECIMIENTO DE 

MICROORGANISMOS. 

 

La leche físicamente, es un sistema polidisperso complejo donde se encuentran 

sustancias grasas en emulsión, proteínas en suspensión y en solución, 

carbohidratos y minerales en soluciones verdaderas, representando un medio de 

cultivo propicio para el desarrollo de muchos microorganismos como bacterias 

mesófilas y dentro de ellas bacterias patógenas, como Mycobacterium bovis, 

Brucella, Salmonella, Escherichia  coli O157:H7, Sthaphylococcus aureus y L. 

monocytogenes (Oliver et al., 2005). Su multiplicación se ve favorecida 

principalmente por la temperatura, por la presencia de otros microorganismos que 

pueden competir y por sus metabolitos, lo cual la convierte en un producto 

inestable y perecedero que se altera rápidamente (Pascual 1992, Primo 1998, 

Morales 1999, Magariños 2000). 

 

3.6.2 PRINCIPALES FUENTES DE CONTAMINACIÓN DE LA LECHE CRUDA 

 

Las principales fuentes de contaminación de la leche cruda son la mamaria y el 

medio externo.  

1. La fuente mamaria puede presentarse por dos  vías: 

a) Ascendente: cuando los microorganismos se adhieren a la piel de la ubre y 

después  del ordeño ingresan a través del esfínter del pezón. 

b) Descendente o hematógena: en la cual los microorganismos tienen la 

capacidad de movilizarse por la sangre  a través de los capilares mamarios 

afectando la ubre. Esta forma de transmisión favorece la mastitis 

contagiosa (Concha 2009, Cabrera (s.f.)). 
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2. Medio externo: Según Amiot (1999), al momento del ordeño, cuando la 

leche sale del pezón, contiene entre 500 y 1000 bacterias, éste número 

puede mantenerse y no incrementarse si la leche es manipulada y 

conservada de manera adecuada (Ver Cuadro No. 1). Cuando el pezón 

presenta alguna lesión los microorganismos pueden entrar por esta vía, 

aumentando la contaminación. Además, durante el ordeño la leche puede 

contaminarse con pelos o suciedad presentes en los animales. 

Normalmente la ubre de la vaca se encuentra en contacto con el suelo, 

pasto y todas las superficies donde la vaca se echa, por tal motivo, los 

pezones se consideran una fuente muy importante de contaminación con 

esporas bacterianas (MA, INIA 2006). 

 

Cuadro 1.  Origen de los microorganismos de la leche  

 

Origen Número de bacterias/ml 

Salida del pezón 500-1000 

Equipo de ordeño 1000-10000 

Tanque de refrigeración 5000-20000 

Fuente: Amiot, J. 1999.  
 

 

Cuando la vaca presenta mastitis el número de microorganismos en la leche se 

incrementa. Son diversos los microorganismos que pueden llegar a la leche por 

procesos de mastitis. Según Farías et al. (2005) esta diversidad puede estar 

influenciada por el país, la región, los hatos y diferentes condiciones dentro de un 

mismo hato lechero.  Adicionalmente, el tipo de ordeño y las condiciones del 

mismo, pueden influir en la calidad microbiológica de la leche (Farías et al., 2005). 

 

De igual manera,  Paivi et al. (1997) aseguran que la mastitis es una enfermedad 

que puede estar afectada por varios factores, siendo una enfermedad de difícil 
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control, además  su prevalencia está influenciada por la ubicación geográfica, el 

tiempo y las diferentes medidas de control que se tengan en los rebaños, en 

Colombia también se ha asociado al tipo de sistema de producción (doble 

propósito o intensivo) (Calderón et al, 2007) . Los principales microorganismos 

causantes de mastitis son algunas especies de Staphylococcus y Streptococcus. 

 

Østera° et al. (2006) afirman que los casos clínicos de mastitis se pueden 

presentar por bacterias que únicamente están presentes por periodos cortos de 

tiempo y que generan signos clínicos claros como es el caso de  Escherichia coli. 

Por otra parte, la mastitis subclínica puede ser causada por microorganismos 

patógenos que pueden permanecer por largos periodos de tiempo, provocando 

signos leves en la ubre como sucede con S. aureus. En las mastitis contagiosas 

se involucran microorganismos que normalmente se encuentran en el canal del 

pezón o en la piel externa de éste, en estos casos predominan microorganismos 

como S. aureus y  S. agalactiae. 

 

Fedio et al. (1990) reportaron un caso de mastitis subclínica, causada por L. 

monocytogenes, donde solo uno de los cuartos se encontró infectado y la leche no 

presentaba cambios. Según este estudio, a pesar de que  L. monocytogenes se 

encuentra comúnmente en las heces de bovinos y en el ambiente, es posible que 

este microorganismo no invada la ubre de la especie bovina  o que las técnicas de 

rutina utilizadas por los laboratorios no detecten su presencia.  

 

Bourry et al. (1995) indujeron a través de una inyección de 300 Unidades 

Formadoras de Colonias (UFC) vía intra-mamaria, en dos cuartos diametralmente 

opuestos de cuatro vacas,  cuatro cepas de L. monocytogenes, las cuales fueron 

comparadas con 2 casos naturales de mastitis por L. monocytogenes. Luego se 

realizaron exámenes bacteriológicos y recuento de células somáticas durante 6 

meses, comprobando que trimestralmente, las vacas desarrollaron mastitis 
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subclínica crónica con algunos episodios clínicos ocasionales, lo cual fue similar a 

lo presentado por los casos naturales. Los cuartos que habían sido infectados de 

manera experimental, fueron tratados durante la época de lactancia con 

gentamicina y cloxacilina o en el período seco con cloxacilina o en ambos 

períodos. Luego del tratamiento solo uno de los cuatro cuartos se curó en el 

periodo seco. Todos los animales infectados, fueron sacrificados y en dos de los 

infectados de manera experimental y 2 con infección natural se aisló L. 

monocytogenes de sus ganglios linfáticos supramamarios, además en un ganglio 

linfático ilíaco de una de las vacas con infección natural, contaminación que puede 

llegar a la leche. 

 

Diversos autores afirman que la leche cruda puede llegar a contaminarse con L. 

monocytogenes por la presencia de este microorganismo en el ambiente del lugar 

donde se realiza el ordeño y de las superficies contaminadas en los tanques 

donde se recibe la leche incluidos fincas, centros de acopio y las plantas 

procesadoras (Schöbitz et al., 2001, Herrero 1999, Londinsky y Lazaneo 2002). 

 
El ordeño manual es considerado una labor que implica mucha mano de obra, una 

alta inversión de capital con un bajo rendimiento, además, durante esta labor, la 

ropa del ordeñador, los baldes utilizados y las manos se convierten en factores 

esenciales para la calidad higiénica de la leche (FAO 2009). Cuando el ordeño se 

realiza de forma manual, el ordeñador se convierte en una fuente importante de 

contaminación para la leche, especialmente cuando no se conservan prácticas 

higiénicas adecuadas, como  ocurre cuando el ordeñador se lava las manos en la 

leche, con el fin de lubricarlas y de esta forma ―facilitar‖ las labores de ordeño, 

pudiendo llegar a contaminar la leche con microorganismos patógenos como son 

por ejemplo S. aureus, E. coli, M. tuberculosis, Streptococcus, entre otros. Las 

condiciones higiénicas inadecuadas durante el ordeño también favorecen la 

presencia de L. monocytogenes. (Neira y Saade 2006, MA 2006, Wattiaux 1994, 



 

 

14 

 

Calderón y Rodríguez 2008, Reyes et al., 2002, Pinzón 2006, Jiménez 2005, 

Kruze 1998, Oliver et al., 2010). 

 

El ordeño mecánico, aunque se considera el medio más adecuado para obtener 

leche higiénica, también puede convertirse en una fuente de contaminación para la 

leche cuando el diseño del equipo facilita la acumulación de residuos de leche, 

cuando el material utilizado en su construcción no es de acabado sanitario y si las 

tuberías no tienen la adecuada inclinación para el drenaje después del ordeño 

(Moreno et al., 2007, Ordeño manual y mecánico, Ávila et al., 2002, Wattiaux (s.f.), 

Méndez  y  Osuna  2007). 

 

Sanaa, et al. (1992), demostraron que la mala calidad del ensilaje, una insuficiente 

frecuencia en la limpieza de la zona de ordeño, una deficiente limpieza de la vaca, 

una iluminación insuficiente de los graneros y salones y la incorrecta desinfección 

de las toallas utilizadas entre ordeños, tienen influencia directa sobre la 

contaminación de la leche con L. monocytogenes. 

 

En el cuadro 2, se relacionan algunos estudios con las tasas de aislamiento de L. 

monocytogenes en tanques de leche a granel. 

 
Cuadro 2. Reportes de aislamiento de L. monocytogenes en tanques de 

leche a granel.  
 

Patógeno  Tasa de aislamiento (%) Referencia 

 

 

Listeria monocytogenes 

4.2 Lovett et al. (1987) 

1.3 Farber y Peterkin. (1991) 

5.4 Slade et al. (1988) 

4.0 Liewen  y Plautz (1988) 

1.6 Davidson et al. (1989) 

1.9 Fedio et al. (1990) 

4.1 Rohrbach et al. (1992) 

2.7 Steele et al. (1997) 
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4.6 Jayarao y Henning (2001) 

12.6 Hassan et al. (2000) 

1.0 Waad et al. (2002) 

4.9 a 7.0 Muraoka et al. (2003) 

6.5 Van Kessel et al. (2004) 

Fuente: Oliver et al. (2005) 
 

3.7 CALIDAD MICROBIOLÓGICA DE LA LECHE CRUDA PRODUCIDA EN 
COLOMBIA 
 

Actualmente en Colombia se encuentra vigente el Decreto 616 de 2006 del MPS, 

en el cual se incluyen los requisitos que deben cumplir los hatos productores de 

leche en cuanto a diseño, ubicación y mantenimiento, además de aspectos como 

infraestructura, agua potable abundante o fácil de potabilizar para todas las 

labores de ordeño, procedimientos de limpieza y desinfección, manejo adecuado 

del estiércol para evitar contaminación, programas de capacitación para el 

personal relacionado con la producción y recolección de la leche, entre otros (MPS 

2006 ). 

 

A pesar de dicha reglamentación, en nuestro país persisten factores dentro de la 

cadena de producción de la leche, los cuales hacen que ésta presente un grado 

de contaminación significativo. Entre ellos se encuentran:   

 

1. En Colombia existe un gran número de pequeños productores. En 2006, 

500.000 familias derivaban su sustento parcial o total de la leche (Giraldo 

2006). Este tipo de productor dispone de pocos recursos para implementar 

sistemas de enfriamiento, por lo que la leche es transportada en cantinas o 

recipientes plásticos a temperatura ambiente (Cotrino y Gaviria. 2007). El 30% 

de la leche producida en Colombia es acopiada y transportada de manera 
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informal en cantinas (CONPES 2005), lo que favorece la multiplicación de los 

microorganismos presentes en la leche.  

 

En este sentido, La Política Sanitaria y de Inocuidad para Las Cadenas de la 

Carne Bovina y de la Leche en Colombia, COMPES 3376 de 2005, que considera 

a la leche como un alimento de alto riesgo en salud pública, ha venido 

fortaleciendo al Instituto Colombiano Agropecuario (ICA) como autoridad sanitaria 

nacional en lo referente a la producción primaria, para desempeñar actividades 

desde la provisión de los insumos para la producción hasta el transporte de la 

leche a los centros de acopio. Todo lo anterior está basado en la gestión del riesgo 

en la producción primaria, con enfoque preventivo de inocuidad (CONPES 2005).  

Aunque se prohíbe el uso de recipientes plásticos para el almacenamiento y 

transporte de leche (MPS 2006), éstos se siguen utilizando y en la mayoría de los 

casos dichos recipientes son adquiridos en lugares donde se distribuyen 

masivamente y con anterioridad han contenido productos químicos como 

pesticidas, desinfectantes, aditivos, etc. Además, el material plástico puede 

presentar algunos inconvenientes tales como poca rigidez, lo cual podría favorecer 

la presencia de fisuras permitiendo el contacto de la leche con el exterior; el cierre 

de la tapa no es seguro y  este material no facilita el rápido enfriamiento debido a 

la lentitud en los cambios térmicos y se raya fácilmente lo cual dificulta las labores 

de limpieza y desinfección (Magariños 2000).  

 

2. Los pequeños productores no disponen de medios de transporte que agilicen y 

reduzcan el tiempo de desplazamiento, por lo tanto la leche es trasladada en 

diferentes medios de transporte que no garantizan su protección. 

  

Carrascal et al. (2007) determinaron un 3% de aislamientos positivos para L. 

monocytogenes,  por medio de un estudio descriptivo transversal, en el municipio 
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de Pamplona en Colombia, donde se encontró una relación con el transporte de 

leche a temperatura ambiente y  tiempos superiores a 4 horas de desplazamiento. 

  

3. En muchos de los municipios colombianos, las vías de acceso se encuentran 

deterioradas, generando tiempos prolongados para los desplazamientos, 

además de las grandes distancias que deben recorrerse desde los lugares de 

ordeño hasta las plantas procesadoras; favoreciéndose la proliferación de 

microorganismos (Cotrino y Gaviria 2007). 

 

4. Uso de empaques e implementos de material no sanitario (neumático de 

llantas) utilizados para ajustar herméticamente las tapas de las cantinas y de 

las canecas al envase con el fin evitar derrame de la leche. 

 

5. Permanencia de la leche en los caminos, a temperatura ambiente mientras es 

recogida por los transportadores. 

 

3.8 PARÁMETROS DE CALIDAD DE LA LECHE CRUDA. 
 

El decreto 616 de 2006 establece que en las plantas dedicadas al procesamiento 

de leche, se deben practicar todos los días como mecanismos de control interno y 

criterios de aceptación, liberación y rechazo de la leche, las siguientes pruebas 

(MPS 2006): 

 Prueba de alcohol. 

 Ausencia de conservantes, adulterantes y neutralizantes por muestreo 

selectivo. 

 Prueba de densidad. 

 Prueba de lactómetro o crioscopía 

 Prueba de acidez. 

 Ausencia de antibióticos. 
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 Recuento microbiano. 

 

La leche cruda, debe cumplir las condiciones expuestas en el anexo 5. 

Además, el decreto 616 establece que: ―La información de los recuentos 

microbianos históricos servirá de base para el criterio de aceptación o rechazo 

por parte de la planta para la calificación de calidad de la leche cruda de 

proveedores‖ (MPS 2006). 

 

3.9 EL QUESITO ANTIOQUEÑO 
 

El quesito antioqueño es una variedad de queso fresco (sin maduración), no ácido, 

de pasta molida, salado, elaborado con leche entera pasteurizada y adicionado de 

cuajo. Es producido con métodos de fabricación y tecnología propia de la región, 

se consume fresco y debe ser conservado en refrigeración (UNAL y JAC 1988).  

 

3.9.1 CLASIFICACIÓN:  

 

El quesito está clasificado de acuerdo a los parámetros establecidos en la 

Resolución 1804  de 1989 del MS, como un queso fresco, graso, semiblando, por 

su materia grasa en extracto seco, mínima del 45% m/m y humedad máxima del 

65 % m/m (www.colanta.com.co. 2011; MS 1989). 

 

3.9. 2 MARCO LEGAL PARA QUESOS FRESCOS EN COLOMBIA.   

 

El marco legal para quesos frescos en Colombia está establecido en la Resolución 

1804 de 1989, la cual se muestra en los anexos 3, 4 y 5. 

 

Como puede observarse, la normatividad vigente en Colombia para quesos 

frescos no establece un límite relacionado con la presencia de L. monocytogenes.  
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Algunos países como Canadá y naciones de la Unión Europea mantienen una 

tolerancia máxima de 100 UFC/g de L. monocytogenes para los alimentos listos 

para el consumo (LPC) (Schöbitz et al., 2001), donde se incluiría al quesito 

antioqueño. En el caso de Estados Unidos de América, el límite es ―tolerancia 

cero‖ para la L. monocytogenes en todos los alimentos (Schöbitz et al., 2001). El 

Comité del Códex Alimentarius sobre Higiene de los Alimentos, establece la 

tolerancia del patógeno de acuerdo al tipo de alimento y a la fecha de vencimiento 

que figura en la etiqueta (FAO, OMS 2002). 

 

Durante los últimos años se viene evaluando la presencia de L. monocytogenes  

en los planes de muestreo realizados por los laboratorios oficiales, como el 

laboratorio de alimentos del Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y 

Alimentos (INVIMA). Dichas tomas de muestras están encaminadas a realizar un 

control en producto final y no obedecen a un muestreo sistemático. 

 

3.9.3 VIDA ÚTIL DEL QUESITO  

 

De acuerdo a información publicada en la página de la Cooperativa Lechera de 

Antioquia (COLANTA), la vida útil del quesito antioqueño se estima entre 20 y 30 

días, conservado en refrigeración entre 2 y 6ºC. (www.colanta.com.co). 

 

3.10 Listeria monocytogenes  

 

L. monocytogenes es un bacilo corto, con tendencia al pleomorfismo cocoide, 

Gram positivo, no esporulado, no capsulado, aerobio o anaerobio facultativo, 

catalasa positivo, móvil entre 10 y 25 ºC por medio de flagelos perítricos (Mossel 

2003, Chaves y Arias 2009). Fue descubierta en conejos, por los microbiólogos de 

la Universidad de Cambridge Murray, Webb y Swann, en 1926, quienes la 

nombraron Bacterium; por la misma época, James Pirie descubrió el mismo 
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microorganismo en un roedor con fiebre y monocitosis en Kenia y lo denominó 

Listerella hepatolyitica. Posteriormente otros investigadores la aislaron y le dieron 

diferentes denominaciones. Finalmente, en 1957 el alemán Heinz Seeliger la llamó 

Listeria monocytogenes en honor al cirujano y microbiólogo inglés Joseph Lister 

(Olivares 2009). 

 

Se conocen ocho  especies de Listeria: L. monocytogenes, L. innocua, L, ivanovii, 

L. grayi, L.seeligeri y L. welshimeri, L. marthii y L rocourtiae (Larraín et al., 2008, 

Chanqueo et al., 2008, Orsi 2010), de las cuales la única especie patógena para el 

hombre es L. monocytogenes, el agente causal de la listeriosis. Se diferencia de 

las demás especies por ser positiva al test de CAMP frente a Staphylococcus 

aureus (Diagnóstico médico 2009, Chaves y Arias 2009, Rossi et al., 2008) 

 

Ho et al. (1986) estudiaron 23 casos de pacientes admitidos en 8  hospitales de 

Boston con infección sistémica por L. monocytogenes, entre septiembre y octubre 

de 1979, aislando en un 87% de ellos el serotipo 4b.  

 

3.10.1 FISIOPATOLOGÍA  

 

L. monocytogenes es un microorganismo intracelular facultativo, el cual invade los 

macrófagos y las células de otros tejidos en los que puede multiplicarse. El 

principal órgano que ataca es el hígado, destruyendo los hepatocitos y produce 

una gran liberación del microorganismo en el torrente sanguíneo (Torres et al., 

2004).  L. monocytogenes entra en las células del huésped, crece dentro de ellas y 

pasa directamente a las células cercanas; su modo de transmisión de célula a 

célula disminuye la exposición de la bacteria a los antibióticos y a los anticuerpos 

circulantes y le facilita pasar directamente al cerebro y a la placenta (Montville y 

Matthews 2005). 
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3.10.2 LISTERIOSIS  

 

La listeriosis es considerada como una enfermedad bacteriana grave, oportunista.  

Puede manifestarse en el hombre como una septicemia, meningitis (o 

meningoencefalitis) y encefalitis, y generalmente está precedida de síntomas 

similares a los de la gripa acompañada de fiebre. En mujeres embarazadas, la 

infección intrauterina o de tipo cervical puede producir abortos espontáneos o 

nacidos muertos (Torres et al., 2005). L. monocytogenes también se ha asociado 

con sintomatología gastrointestinal acompañada de fiebre. La morbilidad por L. 

monocytogenes es relativamente baja, mientras que la mortalidad sistémica, 

puede llegar a ser bastante alta, con un porcentaje entre el 20 y 30% comparada 

con otros microorganismos patógenos transmitidos por los alimentos como es el 

caso de Salmonella  (FAO/OMS 2004). La listeriosis ocupa el segundo lugar de 

mortalidad, después de la Salmonelosis, entre el grupo de microorganismos 

asociados a ETA (Rossi et al., 2008). Cabe aclarar que la tasa de mortalidad de L. 

monocytogenes es más alta que la de Salmonella (0.04%); sin embargo, por el 

número de casos de salmonelosis que se dan, al compararlo con el número de 

casos de listeriosis, se presenta un mayor número de muertos por Salmonella.  

 

La población inmunosuprimida, las personas de edad avanzada, las mujeres 

embarazadas y los recién nacidos son considerados una población de alto riesgo 

para contraer la enfermedad. Las principales manifestaciones clínicas de la 

listeriosis son encefalitis, septicemia y aborto, siendo fundamentalmente una 

enfermedad transmitida a través de los alimentos (OIE 2004). 

 

El período de incubación de L. monocytogenes puede ir de unos cuantos días 

hasta tres meses (FAO, OMS 2003). En la actualidad, no se dispone de datos 

sobre la relación entre dosis y respuesta, aunque se estima que en grupos de 

riesgo es de 1000 microorganismos (OMS-FAO 2004). 

file:///C:/Documents%20and%20Settings/admin/AppData/Local/Microsoft/Windows/Mis%20documentos/AppData/Local/Microsoft/acarrasc/Configuración%20local/Archivos%20temporales%20de%20Internet/Mis%20documentos/(105)
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3.10.3 FUENTES AMBIENTALES DE L. monocytogenes 

 

L. monocytogenes se encuentra ampliamente distribuida en la naturaleza, en el 

agua, el suelo, los vegetales, en los desperdicios animales, materia fecal, agua,  

aguas residuales y forraje, el cual se estima es el principal reservorio. Además, se 

ha observado que animales domésticos y mamíferos salvajes pueden ser 

reservorio de la bacteria. Ha sido aislada de diferentes alimentos entre ellos 

alimentos crudos como carnes, leche y derivados lácteos, especialmente cuando 

son elaborados con leche no pasteurizada. (Baquero et al., 2006, Chaves y Arias 

2009). En la figura 3, se muestran las posibles vías de diseminación de L. 

monocytogenes. 

 

Equipo de procesamiento de           Leche 

alimentos y el medio ambiente     

          Carne 

 

                                                    Alimentos                                                            Rumiantes 

                                                 Procesados    

 

 

Humanos     Estiércol 

                               

                                                                                                                                                                                        

                   Vegetales                                                    Heces            Ensilaje 

 

         Pescado, crustáceos                   Aguas residuales                             Plantas 

 

                                                              Suelo                            Agua                                                      
 

 

 

Figura 3.   Posibles vías de diseminación y  transmisión de  L. 
monocytogenes 

Fuente: Montville y Matthews (2005) 
 

L. monocytogenes puede llegar a las plantas procesadoras de alimentos de 

diferentes maneras: en el calzado de los empleados, en sus ropas y en los 

vehículos transportadores, en las materias primas contaminadas y en tejidos 

animales y humanos (Montville y Matthews 2005). 
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La alta humedad presente en gran número de  plantas que transforman alimentos 

y las concentraciones de residuos orgánicos que en ellas se encuentran favorecen 

el crecimiento del microorganismo. Ha sido detectado con frecuencia en áreas 

húmedas como los drenajes, condensados, aguas estancadas, en los pisos, en los 

residuos y en los equipos y superficies utilizadas para los procesos incluyendo 

superficies de acero inoxidable, vidrio y plástico (Montville y Matthews 2005). 

 

3.10.4 CONDICIONES QUE PUEDEN FAVORECER LA PRESENCIA DE L. 

monocytogenes EN EL PROCESO DE ELABORACIÓN, DISTRIBUCIÓN Y 

CONSUMO DEL QUESITO ANTIOQUEÑO  

 

La discusión de las condiciones que pueden favorecer la presencia de L. 

monocytogenes en quesito antioqueño se basa en consultas a la literatura, sobre 

investigaciones realizadas con leche y con otras variedades de queso, ya que 

actualmente no existe información publicada que trate específicamente con el 

quesito antioqueño en relación con este patógeno.  

 

Algunas de las condiciones consideradas críticas durante del proceso de 

elaboración del quesito antioqueño y que pueden favorecer o producir la 

contaminación por L. monocytogenes son: 

 

La leche, tanto cruda (durante la recepción en la planta, por ejemplo), como 

pasteurizada, se ha asociado con la presencia de L. monocytogenes. Por 

consiguiente, si la leche no es sometida a un tratamiento de pasteurización 

adecuado, y la bacteria estaba presente, puede  sobrevivir. (CDC 1988, Pearson 

1999, CDC 2008, Pineda 2008, FDA 2009). 

 

Durante las etapas de corte de la cuajada, agitación, desuerado, exprimido suave, 

salado, molienda de la cuajada, moldeo, enfriamiento, empaque y 
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almacenamiento, el producto entra en contacto con superficies de equipos y 

accesorios y utensilios tales como liras, mecedores, talegos, mesas, moldes, 

molino, estanterías, canastillas etc., en los que pudiera encontrarse el 

microorganismo en forma de biopelícula, donde puede sobrevivir por largos 

periodos. En caso de que dichas superficies se encuentren contaminadas con L. 

monocytogenes, pueden  convertirse en fuente de contaminación (Schöbitz et al.,  

2009). 

 

Marzocca et al. (2004) aseguran que existe la probabilidad de que L. 

monocytogenes forme reservorios en diferentes ambientes de líneas de 

producción, almacenamiento de materias primas, en utensilios y neveras o 

refrigeradores. 

 

Teniendo en cuenta que  L. monocytogenes puede sobrevivir en ambientes de 

refrigeración, si el quesito se ha contaminado en una de las etapas previas, ésta 

puede multiplicarse mientras el producto permanece almacenado en el cuarto frío 

en la etapa de pre-enfriamiento, y también durante el almacenamiento hasta su 

distribución, expendio y almacenamiento en los refrigeradores de los hogares 

hasta su consumo, permitiendo que el microorganismo alcance dosis que pueden 

considerarse de riesgo (CDC 2005).  Por lo general, el proceso de pre-

enfriamiento se lleva a cabo en cuartos de enfriamiento que no son exclusivos 

para este fin, donde se almacenan también otros derivados lácteos, bien sea en 

proceso o terminados, lo cual puede llegar a favorecer la contaminación del 

producto por contaminación cruzada (Montville y Matthews 2005).  

 

Las condiciones de temperatura del proceso de fabricación del quesito oscilan 

entre  4 y 32 ºC; es decir, dentro de los rangos  propicios (-1,5 ºC - 45 ºC) para el 

crecimiento y desarrollo de la L. monocytogenes. Lo mismo sucede con los valores 
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de pH durante la fabricación, entre 6,4 y 6,8, que están dentro del rango propicio 

para el crecimiento de esta bacteria (Schöbitz  2004). 

 

3.11 VIGILANCIA EPIDEMIOLÓGICA DE ENFERMEDADES TRANSMITIDAS 
POR ALIMENTOS EN COLOMBIA 
 

A través de la página web del MPS y la del INVIMA se puede acceder a la 

información de vigilancia epidemiológica de enfermedades transmitidas por 

alimentos. Ni el último informe del INVIMA, de 2008, ni el MPS, en su Informe de 

los eventos y brotes más relevantes de 2008 y 2009, reportan casos o brotes 

asociados a L. monocytogenes.  

 

De acuerdo a la información suministrada en la página web de la Dirección 

Seccional de Salud de Antioquia, entre 2003 y 2009 no se reportaron eventos 

relacionados con L.monocytogenes en el departamento de Antioquia, debido a que 

la listeriosis no se encuentra  incluida dentro de los eventos de salud pública de 

notificación obligatoria (DSSA 2009).                                           

 

3.12 INCIDENCIA DE L. monocytogenes 

 

En el cuadro 3 se muestra la incidencia de listeriosis a nivel mundial, expresada 

como el número de casos por cada 100.000 habitantes. En este cuadro puede  

observarse que existen diferencias asociadas especialmente a los grupos de 

riesgo y, por otro lado, que los datos no son, estrictamente hablando, comparables 

pues están reportados en años diferentes. Sin embargo, la Autoridad Europea en 

Inocuidad de Alimentos (EFSA), en su informe de brotes alimentarios del 2010, 

señala que el número de casos en los países europeos va en aumento (EFSA 

2010). 
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En el cuadro 4 se relaciona la incidencia reportada a nivel internacional de L. 

monocytogenes en quesos. Como puede observarse, las prevalencias varían en 

función del tipo de queso pero, no obstante, estos datos confirman que los quesos  

han sido un importante vehículo de L. monocytogenes. 

 

Cuadro 3. Incidencia mundial de listeriosis  
 

País 
Número de casos/100.000 

habitantes 
Referencia 

Dinamarca 
1,8 Jensen 2009 

Estados Unidos de América 12,4, en neonatos Kattan y Saidy 1997 

Estados Unidos 0,3, en la población en 
general 

Koch et al., 2010 

Alemania 0,62 Goulet et al, 2008 

España 
1,8 

Kattan y Saidy 1997 

Estados Unidos de América 12, en inmunocomprometidos Garrido et al., 2009 

Francia 0,35 Torres et al., 2004 

 
Cuadro  4. Incidencia de L. monocytogenes en quesos a nivel mundial  
País % de 

aislamiento de 

L. 
monocytogenes 

Tipo de queso Número de 
muestras 

Referencia 

Alemania 

9.20% Queso europeo mancha 
roja 

No reporta Rudolf y Scherer, 
2001. 

Austria 

10,00% Queso europeo mancha 
roja 

No reporta Rudolf y Scherer, 
2000. 

Brasil 12.62% 

Diversos quesos 
producidos en Brasil 

103 Da Silva et al. 
(1998). 

Chile 0% 

Queso fresco artesanal 25 Schobitz et al. 
(2001). 

Costa Rica 45% 

Queso blando artesanal No reporta Arias et al.  
(2000). 

Francia 

3.30% Queso europeo mancha 
roja 

No reporta Rudolf y Schere, 
2000. 
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País % de 
aislamiento de 

L. 
monocytogenes 

Tipo de queso Número de 
muestras 

Referencia 

Italia 

17,40% Queso europeo mancha 
roja 

No reporta Rudolf y Scherer, 
2000. 

Perú 4.05% 

Quesos frescos de 
producción artesanal 

74 Espinosa et al. 
(2003). 

Suecia  6% Quesos producidos o 
importados por Suecia 

333 Loncarevic et al. 
(1994). 

 

El cuadro 5 muestra la incidencia de L. monocytogenes en quesos en Colombia.  

Como puede verse no se dispone de datos en quesito antioqueño y las 

prevalencias varían entre los diferentes quesos analizados, lo que señala que el 

proceso y tipo de queso afecta la presencia de este microorganismo. 

Cuadro  5.  Incidencia de L. monocytogenes en quesos en Colombia.  

Variedad de queso % de aislamiento de L. 

monocytogenes 

Referencia 

Quesos colombianos costeños. 
 0% 

Gallegos et al. (2007) 

Quesos frescos (queso de hoja y 
cuajada) y quesos doble crema. 
 5,94% 

Albarracín et al. (2006) 

Quesos blancos artesanales. 
 16,70% 

Baquero et al. (2006) 
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4. METODOLOGÍA 

La información requerida para la elaboración del presente proyecto consta de dos 

fases: observaciones directas de campo y la investigación cualitativa documental; 

a continuación se describe la metodología empleada.  

 

4.1. NÚMERO DE PLANTAS VISITADAS 

 

Se realizó visita a 10 empresas procesadoras de quesito antioqueño de las 59 

existentes en el departamento de Antioquia; la selección de estas plantas se debió 

a que fueron las que accedieron a participar en el estudio. 

 

4.2. FUENTES DE DATOS 

 

Se usaron las siguientes herramientas para la recolección de los datos: 

 

1. Para establecer el número de empresas procesadoras de quesito 

antioqueño en el departamento de Antioquia, se consultaron las bases de 

datos del INVIMA, Grupo de Trabajo Territorial (GTT) Occidente 1, al cual 

pertenece el departamento de Antioquia. 

2. Con el fin de determinar el volumen de producción de quesito antioqueño 

en el departamento de Antioquia, se realizó una encuesta telefónica a cada 

una de las empresas incluidas en el estudio y se solicitó este dato.  

3. En las visitas a las empresas se revisaron aspectos relacionados con 

producción, equipos y grado de tecnificación, tales como condiciones de 

transporte de leche cruda, capacitación del personal manipulador, 

tratamiento térmico de la leche, programa de limpieza y desinfección y 

etapa de pre-enfriamiento del quesito, para lo cual se diligenció el siguiente 

formato (Cuadro 6).  
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Cuadro 6. Evaluación de aspectos relacionados con producción, equipos y 

grado de tecnificación de las empresas visitadas.  

  SÍ NO 

CONDICIONES DE TRANSPORTE DE LECHE CRUDA     

¿Se observa recepción de leche en carro-tanque refrigerado?     

¿Se observa recepción de leche en cantinas?     

¿Se observa recepción de leche en recipientes plásticos?     

¿Se evidencia recepción de leche a temperatura ambiente?     

¿Se llevan registros de temperatura durante la recepción de la leche?     

CAPACITACIÓN DEL PERSONAL MANIPULADOR     

¿Cuenta la planta con programa de capacitación documentado?     

¿Cuenta la planta con registros de capacitación básica en manipulación higiénica de 
alimentos?      

¿Cuenta la planta con registros de capacitación continua en Buenas Prácticas de 
Manufactura?     

TRATAMIENTO TÉRMICO     

¿Realiza la planta proceso de pasteurización de flujo continuo (15 -17 segundos a 72-76 
ºC)?     

¿Realiza la planta proceso de pasteurización discontinua (30 minutos a 61-63ºC)?     

¿Se lleva a cabo control de las variables de tiempo/temperatura?     

¿Se observan registros de tiempo/temperatura?     

¿Los registros de tiempo/temperatura se encuentran bien diligenciados?     

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN     

¿La empresa cuenta con un programa documentado de limpieza y desinfección?     

¿El programa se ejecuta de acuerdo a lo previsto?     

¿Se observan registros de limpieza y desinfección?     

ETAPA DE PRE-ENFRIAMIENTO     

¿Realiza proceso de pre enfriamiento?     

¿Empaca directamente el producto y no es sometido a proceso de pre-enfriamiento?     

¿Realiza la empresa control de temperatura en los cuartos fríos destinados a pre-
enfriamiento?      

¿El cuarto frio destinado para el proceso de pre enfriamiento es exclusivo para tal fin?     

¿Se observa dispositivo de medición para control de temperatura de cuartos fríos?     

¿Se evidencia registro de temperatura?     

¿El registro de temperatura se encuentra bien diligenciado?     

¿En caso de realizar pre-enfriamiento, cuál es la razón para llevar a cabo esta etapa? 

 

4. Se tomaron registros fotográficos de los pasos más importantes en el 

proceso de elaboración del quesito antioqueño y se realizó la caracterización del 

proceso. 
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4.3. ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE L. monocytogenes 

 

Debido a que en Colombia no es obligatoria la búsqueda de L. monocytogenes en 

quesos, no fue posible obtener datos de las muestras analizadas por las empresas 

objeto del estudio para fines de control de calidad, por lo que se realizó una 

consulta de los resultados microbiológicos para L. monocytogenes en los 

laboratorios de microbiología de alimentos ubicados en la ciudad de Medellín. Los 

años que se incluyeron en la investigación fueron 2008-2010; esta información no 

pudo correlacionarse con las condiciones de las empresas al ser imposible 

obtener de los laboratorios datos sobre dichas condiciones. 

 

4.4. DETERMINACIÓN DE aw  

 

Se contrató el servicio del Laboratorio del Instituto de Ciencia y Tecnología 

Alimentaria (INTAL) ubicado en la ciudad de Medellín, para realizar el análisis de 9 

muestras de quesito antioqueño, de 9 marcas disponibles en el mercado,  los 

cuales fueron comprados en diferentes supermercados de la ciudad de Medellín, a 

los mismos se les realizó por triplicado análisis de actividad de agua (aw) por el 

método MTU-17.  

 

4.5. DETERMINACIÓN DEL CONTENIDO DE SAL EN EL QUESITO 

ANTIOQUEÑO 

 

Se solicitó información a varias empresas procesadoras de quesito antioqueño, de 

las cuales 5 suministraron resultados para contenido de sal. Cada empresa 

reportó 12 resultados, para un total de 60 datos, los cuales fueron obtenidos a 

través del método colorimétrico por titulación con AgNO3. Dichas empresas 

determinaron el contenido de cloruros y realizaron la conversión a NaCl, 

suponiendo que todo el cloruro proviene de la sal adicionada. (Gaviria y Calderón 
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(s.f)). En el anexo 8 puede observarse la dispersión de datos en el contenido de 

sal en el quesito antioqueño. 

 

4.6. DESARROLLO DE UN MODELO DE PROGRAMA DE MONITOREO PARA 

REDUCIR EL RIESGO DE L. monocytogenes. 

 

Se desarrolló un programa de monitoreo para L. monocytogenes (ver cuadro 17), 

el cual se entregará a cada una de las empresas visitadas con el fin de que sea 

implementado por dichos productores y su aplicación sirva como herramienta para 

lograr eliminar o disminuir a límites seguros la presencia de L. monocytogenes en 

el quesito antioqueño.  

 

La información obtenida se revisó y se hicieron inferencias con el fin de obtener 

resultados tendientes a cumplir con los objetivos propuestos. 
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5. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

5.1 CENSO DE EMPRESAS PROCESADORAS DE LECHE Y DERIVADOS EN 
EL DEPARTAMENTO DE ANTIOQUIA 
 

A través de la consulta de la información de expedientes de las empresas 

procesadoras de alimentos en el departamento de Antioquia, a junio de 2010, la 

cual reposa en los archivos y bases de datos del Grupo de Trabajo Territorial 

Occidente 1 del INVIMA, se estableció el censo de empresas procesadoras de 

leche y derivados lácteos en dicho departamento.  

 

En Antioquia están registradas 97 empresas procesadoras de leche y derivados 

lácteos, las cuales procesan diversos productos que incluyen bebidas 

fermentadas, otras variedades de queso, dulces de leche y postres (64 empresas), 

41,56%, quesito antioqueño (59 empresas), 38,31%, leche pasteurizada (16 

empresas), las cuales representan un 10,39% y helados de leche (15 empresas), 

9,74% (ver Figura 4). 

 

Figura 4. Clasificación de las empresas según su línea de producción en el 

Departamento de Antioquia 
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En la Figura 4 puede observarse que el segundo lugar en producción de derivados 

lácteos corresponde a las empresas procesadoras de quesito antioqueño, con un 

38.31%, lo cual se encuentra directamente relacionado con el consumo de este 

alimento por la población en esta región del país. 

5.2 CENSO DE EMPRESAS PROCESADORAS DE QUESITO ANTIOQUEÑO EN 
EL DEPARTAMENTO DE ANTIOQUIA POR MUNICIPIO. 
 

En el cuadro 7 puede apreciarse el total de empresas procesadoras de quesito 

antioqueño en el departamento de Antioquia según su ubicación geográfica. Como 

puede verse el número de empresas es pequeño por municipio pero el número de 

municipios es alto, sugiriendo que esta es una actividad económica importante en 

el departamento, esto debido a que Antioquia es el segundo productor de leche; 

en 2007 aportó el 18.2% de la producción nacional (SIPSA. 2009)  

 

Cuadro 7. Censo de empresas procesadoras de quesito antioqueño en el 
departamento de Antioquia por ubicación geográfica.  

 

UBICACIÓN GEOGRÁFICA (MUNICIPIO) 

NÚMERO DE EMPRESAS 
PROCESADORAS DE 

QUESITO ANTIOQUEÑO 

CÁCERES 1 

YOLOMBÓ 1 

ANGOSTURA 3 

DON MATIAS 4 

ENTRERRIOS 1 

SAN PEDRO DE LOS MILAGROS 4 

SANTA ROSA DE OSOS 3 

YARUMAL 3 

CAICEDO 1 

FRONTINO 1 

HELICONIA 1 

SANTA FE DE ANTIOQUIA 1 

LA CEJA 2 

LA UNION 4 

RIONEGRO 4 
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SAN CARLOS 1 

FREDONIA 2 

JERICO 1 

TAMESIS 2 

URRAO 4 

VENECIA 1 

CAREPA 1 

CHIGORODO 1 

NECOCLI 3 

BELLO 3 

CALDAS 1 

MEDELLIN 5 

TOTAL 59 

 

5.3 DISTRIBUCIÓN GEOGRÁFICA DE EMPRESAS PROCESADORAS DE 

QUESITO ANTIOQUEÑO EN EL DEPARTAMENTO DE ANTIOQUIA POR 

REGIÓN. 

En la Figura 5 se presenta la distribución geográfica de empresas procesadoras 

de quesito antioqueño del departamento. Como puede apreciarse, en la región 

norte se encuentra el mayor número de empresas procesadoras de quesito 

antioqueño (18), representando el 30,51% del total de empresas procesadoras, 

siendo consistente con que esta es la zona que presenta la mayor producción de 

leche (SIPSA. 2009). Le sigue el Oriente antioqueño con un total de 11 empresas 

(18,64%), en tercer lugar se encuentra el Suroeste antioqueño con 10 empresas 

procesadoras de quesito (16,95%), el Valle de Aburrá con 9 empresas (15,25%), 

el Urabá antioqueño con 5 (8,47%), el Occidente con 4 (6,78%) y el Bajo Cauca y 

el Nordeste antioqueño cada una con una empresa (1,69% cada una). 
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Figura 5. Distribución geográfica por regiones de empresa procesadoras de 

quesito Antioqueño 

Con la encuesta telefónica se pudo establecer el número de litros que se destinan 

a la producción de quesito antioqueño, por las diferentes empresas procesadoras. 

En el cuadro 8 se presentan los datos; nuevamente la zona norte es la que ocupa 

la mayor cantidad de producción de leche destinada a la producción de quesito 

antioqueño (78,90%), seguida de la zona oriente (9,84%). Puede apreciarse que la 

región norte destina 279.100 litros de leche diariamente a la producción de este 

queso, seguida por la región del oriente antioqueño con 34.800 litros y el Valle de 

Aburrá con 23.100 litros, que representan 6,53% de la producción. En cuarto lugar 

se encuentra el suroeste antioqueño con 1,91% y las demás regiones aportan 

menos de 1% de la leche destinada a la producción del quesito. Teniendo en 

cuenta que el rendimiento de este producto está entre el 14 y el 16%, en el 

departamento de Antioquia se producen aproximadamente 56.000 kilos de quesito 

antioqueño diarios. 

 

 

 

BAJO CAUCA
1,69%

NORDESTE
1,69%

NORTE
30,51%

OCCIDENTE
6,78%

ORIENTE
18,64%

SUROESTE
16,95%

URABÁ
8,47%

VALLE DE 
ABURRÁ
15,25%
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Cuadro 8. Litros de leche destinados diariamente a la producción de quesito 
Antioqueño por región. 

 

REGIÓN 
LITROS DESTINADOS A LA PRODUCCIÓN 

DIARIA DE QUESITO POR REGIONES 
% 

BAJO CAUCA 
3.000 0,85% 

NORDESTE 
2.500 0,71% 

NORTE 
279.100 78,90% 

OCCIDENTE 
3.000 0,85% 

ORIENTE 
34.800 9,84% 

SOROESTE 
6.750 1,91% 

URABA 
1.500 0,42% 

VALLE ABURRÁ 
23.100 6,53% 

 

Consultando la información disponible en la Gobernación de Antioquia, en el 

Instituto para el Desarrollo de Antioquia (IDEA), entre otros, fue posible establecer 

el número de habitantes en los diferentes municipios procesadores de quesito 

antioqueño (Antioquia Digital. Guía turística de Antioquia), con el objetivo de 

conocer la correlación existente entre el porcentaje de habitantes y el número de 

procesadoras de quesito antioqueño por región (Ver Figura 6). 

 

0,68% 0,46% 3,65% 1,84% 5,65% 3,41% 4,50%

79,81%

1,69% 1,69%

30,51%
6,78% 18,64% 16,95% 8,47% 15,25%

BAJO CAUCA NORDESTE NORTE OCCIDENTE ORIENTE SUROESTE URABÁ VALLE ABURRÁ

Correlación población, Procesadoras

Población Procesadoras
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Figura  6. Correlación de empresas procesadoras de quesito Antioqueño por 

número de habitantes.  

 
En el gráfico anterior puede observarse que el Valle de Aburrá es la región con 

mayor porcentaje de habitantes (79,81%), zona donde se concentra la mayor 

producción industrial; las demás regiones se encuentran ubicadas en la zona rural 

con un porcentaje de población inferior al 10%. Como se puede ver no existe una 

relación directa entre el número de habitantes y el número de procesadoras de 

quesito antioqueño. Sin embargo, comparando con el tipo de población (rural o 

urbana), el mayor número de procesadoras se encuentran ubicadas en el área 

rural, lo que sugiere una elaboración predominantemente artesanal del producto. 

El producto interno bruto de la región norte de Antioquia está conformado por 1% 

en industria manufacturera y por 43% en el sector agropecuario y la silvicultura; 

38% de las tierras de esta región se dedican a la agricultura y el 50% de los 

pastos a la ganadería. El desarrollo de la industria está conformado por fábricas 

de productos lácteos y cárnicos, y algunos municipios han impulsado la creación 

de fábricas de confección que se dedican a la actividad de maquila (Gerentes 

prevenidos. 2006), estos datos reflejan la importancia de la actividad ganadera en 

esta zona del país. 

 

5.4 EVALUACIÓN DE ASPECTOS RELACIONADOS CON PRODUCCIÓN, 

EQUIPOS Y GRADO DE TECNIFICACIÓN DE LAS EMPRESAS VISITADAS. 

 

Con el fin de conocer el proceso de producción del quesito antioqueño y evaluar 

los aspectos que se encuentran directamente relacionados con la producción, los 

equipos utilizados y el grado de tecnificación, se visitaron 10 fábricas dedicadas a 

la elaboración de este alimento, encontrándose lo siguiente: 
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5.4.1 CONDICIONES DE TRANSPORTE DE LECHE CRUDA 
 

Con relación al transporte de la leche, únicamente una de las empresas 

procesadoras de quesito antioqueño visitadas realiza el transporte de la totalidad 

de la leche en carro-tanque bajo condiciones de refrigeración, 7 reciben parte de 

la leche en carro-tanque refrigerado, 9 reciben leche a temperatura ambiente, 

transportada en cantinas y 4 reciben parte de la leche acopiada para el proceso de 

elaboración de quesito antioqueño en recipientes plásticos a temperatura 

ambiente (Cuadro 9), coincidiendo con resultados obtenidos en otras zonas del 

país (Carrascal et al, 2007).   

 

Cabe anotar que si la leche se encuentra contaminada desde su origen con L. 

monocytogenes, por ejemplo cuando la leche es producida por vacas con mastitis 

bovina causada por este patógeno o por utensilios contaminados durante el 

proceso de ordeño, el microorganismo puede replicarse a temperaturas de 

refrigeración. Por lo tanto, el transporte bajo estas condiciones no es garantía para 

la inocuidad de la leche ni del producto terminado si no se cuenta con controles 

estrictos desde el hato productor de la leche (Rossi et al., 2008). 

 

Puede verse que en las empresas se presentan diversas formas de recolección de 

leche, como el caso de la empresa 1 que recibe leche tanto en carro tanque 

refrigerado, cantinas y recipientes plásticos. Esta última práctica fue prohibida en 

2006 mediante el Decreto 616 (MPS 2006), debido a que puede favorecer el 

crecimiento microbiano y la contaminación de la leche por superficies con fisuras 

presentes en dichos recipientes. Además, el transporte en cantinas y recipientes 

plásticos implica transportar la leche caliente, lo que puede favorecer el 

crecimiento bacteriano afectando la calidad e inocuidad de la leche, en el caso de 

contener microorganismos patógenos (Revelli et al., 2004). 
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Cuadro 9.   Condiciones de transporte de leche cruda 

 

Transporte de leche Carro-tanque refrigerado Cantina Recipientes  

plásticos 

Empresa  1 X X X 

Empresa  2 X X  

Empresa  3 X X  

Empresa  4 X   

Empresa  5 X X  

Empresa  6  X X 

Empresa  7  X X 

Empresa  8 X X  

Empresa  9 X X  

Empresa 10 X X X 

 

 

5.4.2 CAPACITACIÓN DEL PERSONAL MANIPULADOR 
 

En cuanto a la capacitación del personal, pudo evidenciarse que en las diez (10) 

empresas visitadas, el 100% del personal contaba con la capacitación básica en 

manipulación higiénica de alimentos y un 80% de las empresas tenía establecida 

la capacitación continua en Buenas Prácticas de Manufactura para el personal, lo 

cual se ajusta al Decreto 3075 de 1997 en su artículo 14 (MS 1997).  Este factor 

es de gran importancia debido a que la capacitación reduce el riesgo de que se 

presenten malas prácticas higiénicas, lo cual redunda directamente en la calidad e 

inocuidad de los productos (Caballero y Lengomín 1998, Segreda 2008). El cuadro 

10 muestra el tipo de capacitación en las empresas. 
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Cuadro 10.  Capacitación del personal manipulador  
 

Identificación de la 

empresa 

Capacitación básica en 

manipulación de alimentos 

Capacitación 

continuada en BPM 

Empresa  1 X X 

Empresa  2 X X 

Empresa  3 X X 

Empresa  4 X X 

Empresa  5 X X 

Empresa  6 X  

Empresa  7 X  

Empresa  8 X X 

Empresa  9 X X 

Empresa 10 X X 

 

 
5.4.3 TRATAMIENTO TÉRMICO DE LA LECHE 

 
Es importante señalar que el 100% de las empresas realizan procesos de 

pasteurización de la leche, método que reduce el riesgo de contaminación del 

queso con L. monocytogenes, ya que se ha  demostrado su eficacia (Lindqvist y 

Westöö. 2000). Este aspecto es muy importante ya que en el país los pequeños 

productores tradicionalmente no pasteurizan la leche, aumentando así el riesgo de 

contaminación. Un 80% de las empresas utiliza proceso de pasteurización de flujo 

continuo y un 20% pasteurización discontinua. Un 60% realiza control de las 

variables de tiempo/temperatura durante el proceso de pasteurización y 40% no 

realiza ningún control (cuadro N° 11). Esta falta de control podría favorecer la 

supervivencia de L. monocytogenes al someter la leche a temperaturas y tiempos 

inferiores a los seguros para garantizar la eliminación del microorganismo (MPS 
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2006, Schöbitz et al., 2009; CDC 1988). En este aspecto todas las empresas 

procesadoras de quesito antioqueño, tal y como lo establece la Resolución 2310 

de 1986, (MS 1986), deben implementar sistemas de pasteurización en los cuales 

se controle de forma adecuada la relación temperatura-tiempo.   

 

Cuadro N° 11.  Tratamiento térmico de la leche 
 

Identificación 

de la empresa 

 

Pasteurizació

n de flujo 

continuo 

(15-17 

segundos a 

72 -76°C) 

Pasteurización 

discontinua (30 

minutos a 61°C-

63°C) 

Se controlan variable 

(tiempo/temperatura) 

durante la 

pasteurización 

Empresa  1 X  SÍ 

Empresa  2  X NO 

Empresa  3 X  SÍ 

Empresa  4 X  SÍ 

Empresa  5 X  SÍ 

Empresa  6 X  NO 

Empresa  7  X NO 

Empresa  8 X  SÍ 

Empresa  9 X  SÍ 

Empresa 10 X  NO 

 
Por ser la pasteurización una etapa crítica dentro del proceso de producción del 

quesito antioqueño, es requisito indispensable que las empresas, implementen 

controles, sistemas de medición y el registro de las variables a fin de garantizar el 

proceso térmico y la destrucción de L. monocytogenes, ya que si esta llegara a 
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sobrevivir en esta etapa del proceso, no se cuenta con una etapa posterior donde 

la misma pueda ser eliminada (Nehring. 1998). 

 
5.4.4 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 

 
En el cuadro 11, se muestran los resultados de la evaluación del programa de 

limpieza y desinfección en las empresas visitadas. 

 

Cuadro 12.  Programa de limpieza y desinfección  
 

 
Identificación de 

la  

empresa 

 

Tiene programa documentado de 

limpieza y desinfección  

Se ejecuta según lo 

previsto 

Empresa  1 SÍ NO 

Empresa  2 SÍ SÍ 

Empresa  3 SÍ SÍ 

Empresa  4 SÍ SÍ 

Empresa  5 SÍ SÍ 

Empresa  6 NO NO 

Empresa  7 NO NO 

Empresa  8 SÍ SÍ 

Empresa  9 SÍ SÍ 

Empresa 10 SÍ NO 

 
Un 80% de las empresas visitadas, contaba con un programa documentado de 

limpieza y desinfección, de las cuales un 25%, no ejecutaba el programa de 

acuerdo a lo que se encontraba previsto en el mismo y un 20% no habían 
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establecido un programa documentado. La ausencia de un programa 

documentado de limpieza y desinfección, puede generar dentro de la industria 

errores en la preparación de sustancias, así como fallas en los procesos de 

desinfección realizados por los manipuladores, pues al no existir un documento 

que permita verificar como se realizan los procesos, los operarios tenderán a 

interpretar la información con base en conocimientos empíricos.   

 

Lo anterior podría ser reflejo de que algunas empresas, a pesar de contar con 

programas de limpieza y desinfección bien diseñados y acordes a las necesidades 

de la empresa, descuidan su implementación para dedicarse a producir dándole 

mayor importancia a la productividad y además denota la falta de trabajo 

articulado e integrado entre las áreas de control de calidad y producción. 

 

En muchas empresas, las labores de limpieza y desinfección son consideradas 

como un ―gasto‖, desconociendo la importancia de estas prácticas en el momento 

de obtener productos inocuos y beneficios económicos para la empresa, ya que 

esto se ve reflejado en la reducción de demandas, reclamaciones y devoluciones, 

además genera buena imagen y credibilidad, entre otros. Los programas de 

limpieza y desinfección son críticos en el proceso de elaboración del quesito 

antioqueño, pudiendo afectar de una manera directa la inocuidad del producto ya 

que de no ser realizados de manera permanente y efectiva,  pueden  favorecer la 

presencia de L. monocytogenes por la  formación de biopelículas. (Códex 

Alimentarius. 2007, Sánchez M, 2010, Bogotá). Se ha establecido que fallas en los 

programas de limpieza y desinfección favorecen la diseminación de L. 

monocytogenes al permitir su sobrevivencia en superficies, equipos, utensilios 

(Reij y Den. 2004) 
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5.4.5 ETAPA DE PRE-ENFRIAMIENTO DEL QUESITO 

 

No todas las empresas visitadas realizaban proceso de pre-enfriamiento del 

queso. De las 10, 6 lo realizaban y las otras 4 sometían el producto a empaque 

directamente una vez moldeado, sin pre-enfriamiento, como puede observarse en 

la Figura Nº 7. 

 

Las empresas que realizaban pre-enfriamiento coincidieron en argumentar que 

esta etapa del proceso da consistencia al quesito y que además permite la 

disminución rápida de la temperatura del producto para luego someterlo al 

proceso de empaque. 

 

Con relación al control de las condiciones de temperatura que realizaban las 

empresa a los cuartos fríos destinados al pre-enfriamiento del producto, pudo 

establecerse que cinco de las empresas que llevaban a cabo el proceso de pre-

enfriamiento no efectuaban ningún control, solo una de ellas hacía el control de 

temperatura (ver Figura Nº 7), demostrando que esta empresas no consideran 

importante controlar esta etapa. 

 

En los cuartos fríos de cuatro de las empresas visitadas, pudo evidenciarse la 

presencia de condensados, lo cual puede representar un alto riesgo de 

contaminación con L. monocytogenes (Códex Alimentarius, 2007), ya que 

favorece la formación de nichos ecológicos para este microorganismo. Como 

puede observarse en la Figura 24, el quesito, durante esta etapa, se encuentra sin 

ninguna protección, expuesto a las condiciones ambientales, donde puede 

contaminarse con las superficies y en el caso de existir condensados estos 

pueden llegar al queso   (ver la Figura Nº 7). 
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Otro factor de contaminación para el quesito antioqueño, encontrado en las 

empresas visitadas, es el hecho de que todas (6) las empresas que llevaban a 

cabo la etapa de pre-enfriamiento, utilizan el mismo cuarto frío para almacenar 

simultáneamente otro tipo de productos (ver Figura Nº 7) como, por ejemplo, leche 

envasada, quesos de otros tipos, bebidas fermentadas y mantequilla, entre otros, 

lo cual puede favorecer la contaminación cruzada (Mena et al., 2004). 

 

 
 

       2: Sí             1: No                     0: No aplica. 
 

Figura  7. Etapa de pre-enfriamiento del queso 
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5.5. CARACTERIZACIÓN DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE QUESITO 

ANTIOQUEÑO.  

Después de realizar las visitas se pudo establecer que el proceso de elaboración 

del quesito en las fábricas productoras es similar, como se describe en el siguiente 

cuadro. 

Cuadro 13. Caracterización del proceso de elaboración del quesito 

antioqueño 

Etapa Descripción de la etapa Registro fotográfico 

Recepción de 

leche cruda 

fresca. 

La leche cruda es recibida en la 

planta. 

 

Figura 8. Recepción de leche cruda en 
la planta de procesamiento. 

Pruebas de 

plataforma 

Se le realizan las pruebas de 

plataforma o pruebas de andén, las 

cuales incluyen: pruebas 

organolépticas (aroma y sabor), 

acidez, prueba de alcohol, 

densidad y determinación de 

materia grasa.  

 

Figura 9. Prueba de alcohol. 

Filtrado Si la leche cumple con los 

parámetros definidos por la 

empresa, es filtrada a través de 

una tela metálica o prefiltro (Ver 
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figura 10) o por medio de lienzos 

de tela, (Ver Figura 11) con el 

objeto de eliminar impurezas en 

suspensión, en algunos casos pasa 

directamente al proceso de 

pasteurización, en otros es 

almacenada en tanque de 

almacenamiento en acero 

inoxidable, a temperaturas entre 2 

y 6ºC, donde permanece hasta el 

momento de iniciar el proceso de 

elaboración del quesito. Este 

tiempo puede llegar a ser hasta de 

24 horas.  

 
 

Figura 10. Tela o Prefiltro metálico. 

 
Figura 11. Filtro en lienzo. 

Tratamiento 

térmico 

(Pasteurizaci

ón) 

De acuerdo a las condiciones 

tecnológicas de que disponga la 

empresa, la leche puede o no ser 

clarificada y estandarizada.  Luego 

la leche es sometida a 

pasteurización, que puede ser lenta 

(65ºC por 30 minutos) o de flujo 

continuo (72ºC por 15 segundos) 

La Figura 12 muestra un equipo de 

flujo continuo. 
 

Figura 12.  Equipo para el tratamiento 
térmico de la leche cruda. 

Paso a tinas 

de cuajado.  

Después de dicho proceso, la leche 

es pasada a las tinas de cuajado, 

donde se alcanza la temperatura 

adecuada (32ºC) para la adición 

del cloruro de calcio, el cual ayuda 

a disminuir el tiempo de cuajado, 

mejora la textura y aumenta 

ligeramente el rendimiento cuando 

la leche  ha sido pasteurizada.  



 

 

48 

 

Figura 13. Paso de la leche  a la tina de 
cuajado. 

Adición de 

cuajo y 

coagulación. 

Luego se adiciona el cuajo, se 

mezcla (Figura 14) y se deja en 

reposo entre 30 y 40 minutos hasta 

que la leche ―cuaje‖; es decir, que 

coagule (Ver figura 15). 

 

Figura 14. Mezcla en tina de cuajado. 

 
Figura 15. Tinas de cuajado. 

Corte 

después de 

la 

coagulación. 

Después de la coagulación, se 

corta la cuajada en cubos 

pequeños, con liras (marco de 

forma rectangular, en acero 

inoxidable, cruzado por una serie 

de hilos de acero inoxidable o de 

nylon, colocados a espacios 

regulares). Al final del corte, la 

cuajada se deja en reposo y luego 

se agita suavemente. Después, se 

deja nuevamente en reposo para 

facilitar la liberación del suero.   

 

Figura 16. Agitación suave de la 
cuajada. 
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Desuerado y 

exprimido 

suave. 

La cuajada se deposita en bolsas 

(talegos) de tela o lienzo fino, los 

cuales son colocados sobre mesas 

de acero inoxidable inclinadas que 

favorecen que el suero escurra y la 

cuajada quede con poco suero. Se 

deja en reposo en las mesas y se 

realiza un exprimido suave, para 

eliminar la mayor cantidad de 

suero. 

 

Figura 17.  Escurrido de la cuajada. 

Molienda, 

salado y 

amasado de 

la cuajada. 

La cuajada es retirada de los 

talegos, colocada sobre un mesón 

de acero inoxidable, donde se le 

adiciona la sal. En esta adición, el 

operario (manipulador) realiza una 

mezcla manual con el objeto de 

distribuir en forma homogénea la 

sal en la cuajada. A continuación, 

el producto se somete a un proceso 

de molienda y luego se amasa 

manualmente. 

 
Figura 18. Molienda de la cuajada. 

 
Figura 19.  Amasado manual de la 

cuajada. 
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Moldeo. Se moldea de acuerdo a la 

referencia que se quiera producir. 

El quesito antioqueño puede 

presentarse en forma redondeada 

o cuadrada y en diferentes pesos; 

los más comerciales son 250 y 500 

gramos. 

 

 

 

Figura 20.  Moldeado manual del 
quesito antioqueño. 

 
Figura 21.  Moldeado del quesito 

antioqueño cuadrado. 

 
Figura 22.  Moldeado del quesito 

antioqueño redondo. 
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Pre- 

enfriamiento. 

Luego, los quesitos son colocados 

en bandejas de acero inoxidable y 

llevados a la cava (cuarto frio) para 

el pre-enfriamiento. 

 

Figura 23.  Pre-enfriamiento del 

quesito antioqueño. 

Empaque. Una vez pre-enfriado, el quesito se 

regresa a la sala de elaboración y 

es empacado manualmente. En la 

mayoría de los casos, este 

empaque consiste en láminas de 

polietileno de baja densidad 

impresas, las cuales se doblan 

sobre el producto en forma de 

pañuelo, o en bolsas de polietileno 

de baja densidad, selladas al calor. 

Unas cuantas empresas realizan 

empaque al vacío. Una vez 

empacado el producto, es 

almacenado en cuartos de 

refrigeración en canastillas 

plásticas, a 4 ± 2 ºC, hasta el 

momento de su despacho y 

comercialización. 

 

Figura 24. Empaque del quesito 

antioqueño. 

 

Figura 25.  Quesito antioqueño. 

 

En el numeral 5.9 se presenta la identificación y evaluación de las condiciones que 

pueden favorecer la presencia de L. monocytogenes en el quesito antioqueño. 
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5.6 DETERMINACIÓN DE LA ACTIVIDAD DE AGUA (aw) EN EL QUESITO  
 

El cuadro 14 muestra resultados de los análisis de aw, descritos en la Sección 4.4.  

 

Cuadro 14. Resultados de medición de la actividad de agua  
 

Muestreo Resultado Promedio por muestra 

Producto 1 0,977  

Producto 1 0,983  

Producto 1 0,971 0,977 

Producto 2 0,973  

Producto 2 0,971  

Producto 2 0,974 0,973 

Producto 3 0,977  

Producto 3 0,973  

Producto 3 0,977 0,976 

Producto 4 0,981  

Producto 4 0,984  

Producto 4 0,977 0,981 

Producto 5 0,975  

Producto 5 0,977  

Producto 5 0,976 0,976 

Producto 6 0,984  

Producto 6 0,987  

Producto 6 0,987 0,986 

Producto 7 0,973  

Producto 7 0,973  

Producto 7 0,971 0,972 

Producto 8 0,981  

Producto 8 0,978  

Producto 8 0,975 0,978 

Producto 9 0,971  

Producto 9 0,974  

Producto 9 0,979 0,975 
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El rango de aw de los quesos fue de 0.971 a 0.987 y la desviación estándar 0,46. 

L. monocytogenes puede crecer a un aw mínimo de 0.93 y su crecimiento óptimo 

se presenta en valores de aw ≥  0.97 (Montville y Matthews. 2005). Por lo tanto, los 

datos muestran que el quesito antioqueño favorece el crecimiento de L. 

monocytogenes.  

 

5.7 CONTENIDO DE SAL EN EL QUESITO ANTIOQUEÑO 

 

Es de anotar que la mayoría de empresas procesadoras de quesito antioqueño, no 

realizan análisis de cloruros ni de sal en el producto. Sin embargo, se lograron 

obtener 60 datos en 5 empresas, que se presentan en el Cuadro 15. 

 

Cuadro 15. Porcentaje de sal en quesito antioqueño 

 

 

Procesadora 
1 

Procesadora 
2 

Procesadora 
3 

Procesadora 4 Procesadora 5 

 % SAL 

 7,04 6,31 6,11 8,34 7,24 

 7,44 7,35 6,65 7,69 6,2 

 7,41 7,07 9,04 7,49 8,03 

 7,77 5,89 7,46 7,21 6,85 

 8,03 7,15 7,21 7,55 7,52 

 7,44 7,41 5,61 6,87 6,31 

 8,23 7,07 6,73 6,73 6,73 

 7,72 6,48 8,76 8,06 5,66 

 7,75 6,62 7,3 7,32 7,46 

 8,11 6,9 8,34 7,38 7,1 

 7,8 7,86 6,9 6,56 7,41 

 8,11 8,25 8,03 7,44 8,03 

Promedio 7,74 7,03 7,35 7,39 7,05 

Desviación 
estándar 0,34 0,63 1,00 0,49 0,70 
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Al observar los datos se puede señalar que estos  van desde 5,61% hasta 9,04%, 

mostrando una gran variabilidad en el contenido de sal en los quesos. Lo anterior 

puede deberse a que muchas de las empresas no cuentan con procesos 

estandarizados y a que la dosificación de ingredientes en muchos casos se lleva a 

cabo sin la utilización de balanzas, sino que se hace en recipientes, sin una 

medida uniforme, a pesar de la dispersión de los datos obtenidos se puede 

establecer que  L. monocytogenes no se ve inhibido por estas concentraciones de 

sal (Holt et al., 1994, Villalobos y Martínez  2007). 

 

La dispersión de los datos en el contenido de sal en el quesito antioqueño se 

presenta de manera gráfica en el anexo 8. Como se comentó arriba, la alta 

dispersión puede ser un reflejo de falta de estandarización en el proceso de 

elaboración.  

 

5.8 PORCENTAJE DE AISLAMIENTOS POSITIVOS DE L. monocytogenes EN 

QUESITO ANTIQUEÑO. 

 

En el cuadro 16 se presentan los datos recolectados durante este trabajo en 

relación con el aislamiento de L. monocytogenes en quesito Antioqueño. Es 

posible evidenciar que existe un bajo número de muestras analizadas, además es 

de aclarar que los datos suministrados no obedecen a muestreos sistemáticos lo 

cual sesga la información.  Adicionalmente, como no existe en la legislación la 

búsqueda de este microorganismo, las fábricas no se ven obligadas a realizar los 

análisis.  

Los laboratorios particulares reportan un número mayor de muestras analizadas 

con respecto a los laboratorios oficiales; esto obedece fundamentalmente al 

programa de vigilancia que realizan los laboratorios de salud pública, pues 

dependiendo de las necesidades o preocupaciones de las Secretarias de Salud se 
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toman mayor o menor número de muestras y los análisis en muchos casos se 

centran en los microorganismos exigidos en las normas. 

 

Cuadro 16. Reporte de aislamientos de L. monocytogenes en quesito 

antioqueño, por laboratorios de la ciudad de Medellín. 

 

Laboratorio Periodo 
reportado 

N° de muestras 
analizadas 

Reportes 
positivos para 

L. 
monocytogen

es 

Reportes 
negativos para 

L. 
monocytogenes 

% 
aislamientos 

positivos 

Dirección Seccional de 
Salud Pública 

Febrero-
Mayo de 

2010 

9 6 3 66,67% 

Laboratorio de Salud 
Pública "Héctor Abad 
Gómez" 

Año 2008 2 0 2 0% 

Laboratorio de Salud 
Pública "Héctor Abad 
Gómez" 

Año 2009 5 0 5 0% 

Laboratorio particular N° 1 Año 2008 49 31 18 63,26% 

Laboratorio particular N° 1 Año 2009 27 15 12 55,60% 

Laboratorio particular N° 2 Año 2009 9 0 9 0% 

Laboratorio particular N° 3 Año 2009 66 16 50 24% 

TOTAL 167 68 99 40.71% 

 
 

De un total de 151 muestras analizadas por los laboratorios particulares, 61 

quesos (40.39%) resultaron  positivos para L. monocytogenes. Lo anterior lleva a 

concluir que existe un alto porcentaje de aislamientos positivos en muestras de 

quesito antioqueño, lo que representa un alto riesgo para el consumidor, 

especialmente para los grupos de riesgo. 

 
Del total de 167 reportes de resultados microbiológicos para L. monocytogenes en 

quesito antioqueño, 68 (40,72%) son positivos. Estos resultados demuestran que 

el quesito antioqueño es un vehículo potencial para la transmisión de L. 
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monocytogenes a grupos vulnerables y son superiores a los obtenidos por otros 

investigadores en queso fresco en Colombia (Gallegos et al., 2007, Albarracín et 

al., 2006, Baquero et al.,  2006), mostrando que este queso por sus condiciones 

de elaboración puede presentar una mayor probabilidad de contaminación. 

 

5.9 IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE  LAS CONDICIONES QUE PUEDEN 

FAVORECER LA PRESENCIA DE L. monocytogenes EN EL QUESITO 

ANTIOQUEÑO. 

 

Luego de visitar las fábricas y conocer cómo se elabora el queso, se identificaron 

las siguientes condiciones que favorecen la contaminación con L. monocytogenes: 

 

Cuadro 17. Condiciones que pueden favorecer la presencia de L. 
monocytogenes en el quesito antioqueño. 

 

Etapa Condición que puede favorecer la presencia de  

L. monocytogenes 

Recepción de 

leche cruda 

Contacto de la leche cruda con equipos, utensilios y 

recipientes sucios tales como mangueras, cantinas, garrafas y 

canecas, entre otros (Latorre et al., 2010). 

Utilización de recipientes plásticos o de materiales no 

sanitarios  que no facilitan su lavado y desinfección, 

permitiendo la formación de nichos y/o biopelículas donde 

puede estar albergado el microorganismo (Magariños 2000).  

Durante la descarga de la leche cruda y su filtrado, la leche 

puede contaminarse al entrar en contacto con tuberías, 

mangueras, lienzos, filtros y tanque de recibo de leche  

(Kousta et al., 2010). 

Recepción de leche cruda caliente, lo cual aumenta las 

posibilidades de multiplicación de L. monocytogenes. 

Almacenamiento 

de la leche 

cruda 

Durante la etapa de almacenamiento hasta su posterior 

utilización, la leche puede entrar en contacto con superficies 

de tanques de almacenamiento, mangueras y tuberías, baldes 

sucios o con biopelículas que pueden contaminar la leche con 

L. monocytogenes, tiempos superiores a 48 horas favorecen la 
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multiplicación a niveles no seguros (González 2003, Moreno et 

al.,  2007). 

Tratamiento 

térmico 

(Pasteurización) 

Durante la pasteurización, sea discontinua o de flujo continuo, 

se pueden presentar factores de riesgo tales como falta de 

mantenimiento de los equipos e inadecuados controles de 

tiempos y temperatura, lo cual puede representar la 

sobrevivencia del microorganismo, si no se cuenta con un 

proceso térmico posterior que lo elimine (Rossi et al., 2008). 

Cabe anotar que la termización no elimina a L. monocytogenes 

en la leche. 

El empleo de tinas de cuajado con diseño y acabados no 

sanitarios, y que no garantizan una total higienización con la 

eliminación de biopelículas, puede representar la 

contaminación cruzada con L. monocytogenes (Navia et al., 

2010). 

El uso de implementos de aseo como cepillos o esponjas 

contaminados puede también favorecer la presencia de L. 

monocytogenes en las superficies y en el ambiente donde se 

realiza el proceso (Seminario-Taller 2010). 

El uso de liras sin higienizar, además la práctica de colocarlas 

sobre el piso o superficies contaminadas y no sobre soportes 

adecuados, evitando el contacto directo con el piso, favorecen 

la presencia de L. monocytogenes (Taboada et al., 2007). 

La utilización de palas de agitación sin higienizar, con 

presencia de biopelículas, además de la práctica de colocarlas 

directamente sobre el piso o superficies contaminadas y no 

sobre soportes adecuados evitando el contacto directo con el 

piso, favorecen la presencia de L. monocytogenes (Seminario-

Taller 2010). 

Desuerado  El estado de los pisos, la presencia de aguas estancadas, los 

ambientes húmedos, estancamiento y suciedad en los 

desagües, y paredes en mal estado favorecen la presencia de 

L. monocytogenes en el ambiente y puede llegar al producto 

por salpicaduras (Seminario-Taller 2010). 

El uso de implementos de aseo contaminados puede llegar a 

favorecer la presencia de L. monocytogenes en el ambiente 
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donde se realiza el proceso (Seminario-Taller 2010). 

La vestimenta, delantales y calzado utilizados por el personal, 

si no se encuentran debidamente higienizados, pueden 

representar un riesgo de contaminación para la cuajada por 

contacto involuntario con la misma o con las superficies que 

entran en contacto directo con ella (Seminario-Taller 2010). 

La utilización de talegos y/o lienzos sin higienizar y su mal 

manejo, cuando se permite el contacto de los mismos con 

superficies sin higienizar, pueden favorecer la presencia de L. 

monocytogenes durante esta etapa del proceso (Seminario-

Taller 2010). 

Molido de la 

cuajada 

El uso de molino en material no sanitario, no resistente a la 

corrosión, con un diseño que no facilite su desmonte y acceso 

a todas las áreas para permitir una limpieza y desinfección 

minuciosa,  pude favorece la formación de nichos y biopelícula 

por presencia de materia orgánica, la cual al entrar en contacto 

con la cuajada  puede favorecer la presencia de L. 

monocytogenes en el quesito (Seminario-Taller 2010). 

Durante esta etapa, el producto entra en contacto con las 

manos del operario. Si no se encuentran limpias y 

desinfectadas, pueden contamínalo, al entrar en contacto con 

superficies contaminadas (Seminario-Taller 2010). 

Moldeo En esta etapa, el producto entra en contacto con mesones, 

que si no están fabricados en materiales sanitarios, favorecen 

nichos y biopelículas que pueden contener L. monocytogenes 

y al entrar en contacto con la cuajada molida la pueden 

contaminar (Seminario-Taller 2010). 

El uso de implementos de aseo contaminados puede favorecer 

la presencia de L. monocytogenes en las superficies y en el 

ambiente donde se realiza el proceso (Seminario-Taller 2010). 

En esta etapa las manos del operario entran en contacto 

directo con la cuajada, representando un riesgo de 

contaminación si no están higienizadas (Seminario-Taller 

2010). 

 Durante esta etapa, el producto entra en contacto con 
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Pre enfriamiento bandejas y escabiladeros en los que se coloca para su 

transporte y permanencia en el cuarto frio, favoreciéndose la 

contaminación por contacto con superficies contaminadas o 

con bandejas con soldadura sin pulir (Seminario-Taller 2010). 

Se debe considerar la posible presencia de condensado en las 

unidades de refrigeración, donde puede encontrarse el 

microorganismo. El agua condensada puede llegar a caer en el 

producto, que se encuentra desprotegido, y contaminarlo. 

También es un factor de contaminación almacenar el producto 

directamente debajo de los difusores (Seminario-Taller 2010). 

Empaque En esta etapa, el producto entra en contacto con mesones, 

que si no están fabricados en materiales sanitarios, sin 

ángulos rectos ni soldadura sanitaria, favorecen los nichos y 

biopelículas que pueden contener L. monocytogenes y al 

entrar en contacto con la cuajada molida pueden contaminarla 

(Seminario-Taller 2010). 

Esta etapa se realiza de forma manual; las manos del operario 

entran en contacto con el quesito, representando un riesgo de 

contaminación si no se cumplen las normas higiénicas para la 

manipulación de alimentos (Seminario-Taller 2010). 

Almacenamiento 

y distribución 

En esta etapa, un factor de riesgo es la posible presencia de 

condensados en las unidades de refrigeración, en el que 

puede encontrarse L. monocytogenes. El agua de 

condensados puede llegar a caer sobre el producto  por 

filtración o si el empaque es defectuoso. El empaque no es 

hermético y la mayor parte del quesito antioqueño es 

empacado en láminas de polietileno impreso, que se doblan 

sobre el quesito a manera de pañoleta, permitiendo la filtración 

de agua (Seminario-Taller 2010). 

También puede representar un factor de contaminación 

almacenar el producto directamente debajo de los difusores 

(Beresford et al., 2001). 

La falta de higienización y control de los vehículos 

transportadores puede representar contaminación del producto 

durante su transporte y distribución por falta de higiene, 

presencia de condensado, mal almacenamiento del producto, 

utilización de canastillas o utensilios para el transporte no 
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Existen otras fuentes de contaminación, que podrían ser consideradas indirectas, 

como, por ejemplo: 

 El mal estado de los pisos, la presencia de aguas estancadas, los ambientes 

húmedos, suciedad en los desagües y  las paredes húmedas y en mal estado 

favorecen el albergue de L. monocytogenes. El microorganismo podría 

contaminar el quesito, por salpicaduras durante las labores de aseo o por el 

uso de agua a presión (Seminario-Taller 2010). 

 La vestimenta y delantales utilizados por el personal podría representar una 

posibilidad de contaminación con L. monocytogenes, ya que si no se 

encuentran higienizados podrían entrar involuntariamente en contacto con el 

alimento cuando el manipulador realiza labores como amasado y armado, en 

las que entra en contacto directo con el queso (Kousta et al., 2010). 

 

 Falta de definición de reglamentación y capacitación del personal, al interior de 

la empresa, para restringir la circulación de áreas sucias a áreas limpias.  Tal 

es el caso, por ejemplo, del personal encargado de la recepción de la leche y 

personal del área de elaboración del quesito. Además, la circulación de 

personas ajenas al proceso, como conductores y ayudantes, quienes llegan 

con su ropa y calzado sucios, puede llegar a ser una fuente de contaminación. 

 

  

sanitarios,  sucios y en mal estado (Seminario-Taller 2010). 

El uso de los vehículos de distribución para el transporte de 

otros alimentos o de materiales diferentes al producto, puede 

también llegar a favorecer la contaminación del quesito con  L. 

monocytogenes (Espinoza et al., 2003). 
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5.10 FORMULACIÓN DE POSIBLES SOLUCIONES PARA EVITAR LA 

CONTAMINACIÓN DEL QUESITO ANTIOQUEÑO CON  L. monocytogenes, 

DURANTE SUS ETAPAS DE PRODUCCIÓN.  

A continuación, se presentan algunas posibles soluciones para evitar la 

contaminación del quesito antioqueño con L. monocytogenes, derivadas de las 

observaciones hechas durante las visitas a las empresas: 

 Realizar un adecuado control de la materia prima (leche cruda), por ejemplo 

garantizando el transporte a temperatura de refrigeración (4+/-2°C), 

verificando las condiciones higiénicas durante el transporte de la leche 

hasta la planta, evitando el transporte en carros que no cumplan con los 

requisitos para el transporte de leche, rechazando leche con prueba 

positiva para mastitis, llevando a cabo una estricta evaluación de los 

proveedores y haciendo monitoreo periódico de L. monocytogenes (MPS 

2006; Millet at al., 2006).  

 

 Controlar la circulación de personal que trabaja en áreas contaminadas, 

como es el caso del área de recepción de leche cruda, y del personal 

dedicado a la elaboración del quesito, incluyendo la señalización de áreas 

permitidas para circular. Además, definir áreas de cambio de indumentaria y 

zapatos del personal entre las diferentes zonas, para evitar trasladar 

contaminación de áreas sucias a áreas limpias (Ho et al., 2007).  

 

 Evitar los almacenamientos prolongados de la leche antes de su 

pasteurización en las empresas 

 

 Garantizar que durante la pasteurización de la leche se controlen la 

temperatura y el tiempo de pasteurización; es decir, que aseguren 72°C a 

76°C por 15 segundos para pasteurización de flujo continuo o 61°C a 63°C 
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durante 30 minutos para pasteurización discontinua, a través de termo 

registradores análogos o digitales (MPS 2006).  

 

 Prevenir la re-contaminación de la leche pasteurizada entre la 

pasteurización y el resto de las etapas del proceso de elaboración del 

quesito antioqueño, manteniendo buenas prácticas de higiene (Schöbitz et 

al., 2001).  

 

 Garantizar el control de temperatura de los cuartos fríos durante las etapas 

de pre-enfriamiento y almacenamiento del producto terminado, para evitar 

la pérdida de la cadena de frío y la contaminación del producto, a través del 

mantenimiento preventivo y correctivo de cuartos fríos para evitar la 

condensación, y capacitar al personal en procedimientos adecuados de 

almacenamiento, la temperatura para almacenamiento deberá ser inferior a 

6°C (Ho et al., 2007).  

 

 Asegurar el control de la higiene de los empleados a través de inspección 

constante y capacitación permanente en educación sanitaria, tanto para el 

personal nuevo como para el antiguo, haciendo especial énfasis en los 

programas de limpieza y desinfección (Seminario-Taller 2010).  

 

 Implementar un programa de limpieza y desinfección, en el cual se incluyan 

instalaciones locativas, superficies, equipos y utensilios, que permita la 

remoción de restos de alimento, manchas, coloraciones anormales, grasa y 

suciedad en general, y se prevenga el ingreso de L. monocytogenes a la 

planta, su supervivencia y crecimiento (Seminario-Taller 2010).  

 

 Se deben seleccionar agentes de limpieza y desinfección que sean eficaces 

para la destrucción de L. monocytogenes, se deberá evitar la formación de 
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biopelículas mediante la aplicación de procedimiento que incluyan limpieza 

mecánica y uso de detergentes que no generen aerosoles, tales como 

rociadores de alta presión combinado con espuma (Kousta et al, 2010) 

 

 Garantizar un diseño sanitario tanto de las instalaciones como de los 

equipos utilizados en la elaboración del quesito antioqueño, fáciles de lavar 

y desinfectar, con acabados no porosos, no absorbentes y lisos que eviten 

acumulación de materia orgánica y formación de biopelículas (Lourenço et 

al., 2009).  

 

 Distribuir los equipos de tal manera que se asegure un flujo continuo y que 

las áreas alrededor de los equipos sean accesibles y fáciles de limpiar y 

desinfectar. (Ver anexo 10) (Seminario-Taller 2010). 

 

 Implementar un adecuado programa de mantenimiento preventivo y 

correctivo de equipos e instalaciones. (Seminario-Taller 2010).  

 

 Establecer controles sanitarios y monitoreo para la detección de nichos de 

L. monocytogenes mediante un programa de monitoreo ambiental que 

permita verificar la efectividad de los procesos de limpieza y desinfección, 

determinar la frecuencia de dichos procesos y encontrar las potenciales 

fuentes de contaminación ambiental, entre otros. Dentro de las 

evaluaciones a las superficies pueden emplearse métodos microbiológicos 

como hisopados, esponjados y no microbiológicos como la bioluminiscencia 

(Seminario-Taller 2010).  

 

 Definir las acciones correctivas en caso de detectarse la presencia de L. 

monocytogenes en ambientes, superficies o en el alimento, como por 

ejemplo ajustes en la temperatura y tiempo de pasteurización de la leche, 
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ajuste de los programas de limpieza y desinfección, ubicación de posibles 

focos de contaminación y eliminación de biopelícula en equipos y utensilios 

(Seminario-Taller 2010).  

 

 Prevenir la contaminación por L. monocytogenes o la introducción del 

microorganismo en la planta mediante la instalación de filtros sanitarios al 

ingreso de las áreas de proceso (INS 2011).  

 

 Garantizar un adecuado manejo de los residuos líquidos dentro de la planta 

de procesamiento, manteniendo en lo posible las áreas secas y evitando 

encharcamientos tanto en pisos como en canaletas de drenaje. Asegurar la 

instalación de drenajes higiénicos (Seminario-Taller 2010).  

 

 En caso de utilizar guantes, garantizar su uso higiénico, con el fin de evitar 

que sirvan como fuente de contaminación; garantizar un cuidadoso manejo 

y mantenimiento de los equipos de refrigeración para evitar la formación de 

condensados, mediante el mantenimiento preventivo y correctivo y realizar 

las mismas acciones a través de la conducción de aguas provenientes de 

difusores (Seminario-Taller 2010).  

 

 Corregir de manera inmediata cualquier daño en los cuartos de 

refrigeración que pueda generar condensación (Moreno et al., 2007).  

 

 Evitar almacenar producto debajo de los difusores en los cuartos fríos 

(Seminario-Taller 2010).  

 

 Almacenar el producto de forma que se asegure una adecuada rotación, 

aireación y que haya separación entre el producto y paredes y pisos, para 

facilitar la inspección constante (Seminario-Taller 2010).  
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 Mantener condiciones higiénicas y de temperatura adecuadas en el 

transporte del quesito antioqueño durante su distribución (INS 2011). 

 

5.11 PROGRAMA DE MONITOREO PARA L. monocytogenes 

 

En el cuadro 18 se presenta el programa de monitoreo propuesto para el control 

de L. monocytogenes en quesito antioqueño. Este cuadro incluye las posibles 

fuentes de contaminación y analiza los aspectos más relevantes en las diferentes 

etapas de elaboración del quesito. Se agruparon algunas etapas donde la fuente 

de contaminación es la misma y las medidas de prevención o control no varían. Es 

importante señalar que la intención de éste cuadro es entregarlo a cada una de las 

empresas incluidas en el estudio para que pueda ser implementado, de tal manera 

que esta aportación sea una herramienta útil para el aseguramiento preventivo de 

la inocuidad del quesito antioqueño a nivel industrial y mejore las condiciones de 

fabricación e inocuidad del producto. 
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Cuadro 18. Programa de monitoreo para L. monocytogenes  

Etapa 

del 

proceso 

Materia Peligro Normativid

ad  

Equipo 

y/o 

utensilio 

que 

intervien

en 

Medida de 

control y/o  

preventiva 

Límite de 

control 

Monitoreo 

y/o 

vigilancia 

Frecuencia Acción 

correctiva 

Registro 

Recepción 
de materia 
prima 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Recepción 
de materia 
prima 

Leche cruda 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Leche cruda 

Multiplicació
n de L. 
monocytoge
nes por 
transporte a 
temperatura 
elevada. 

Decreto 616. 
Artículo 10. 

Cantinas  

Vehículos 
carro-tanque 
isotérmicos 
de acero 
inoxidable. 

Transporte a 
temperatura de 
refrigeración. 

Condiciones 
higiénicas del 
transporte. 

Evaluación de 
proveedores. 

Entrega a la 
planta en el 
menor 
tiempo 
posible  

 

4 °C± 2°C 

Control de 
temperatura 
de recepción 
de la leche. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cada recibo   Incrementar 
controles y dar 
aviso a 
proveedor. 

Garantizar un 
adecuado 
tratamiento de 
pasteurización  

Control de entrada de 
materia prima. 

Control de 
temperatura de leche 
recibida. 

Control de limpieza y 
desinfección de 
vehículos. 

Control de 
proveedores. 

Contaminaci
ón por  uso 
de 
recipientes 
y/o envases 
no 
higiénicos o 

Decreto 616. 
Artículo 10. 

Cantinas  y 
carrotanque
s en acero 
inoxidable.  

 

Evaluación de 
proveedores y 
eliminar el uso 
de recipientes 
plásticos para el 
transporte de 
leche cruda. 

Condiciones 
adecuadas 
de los 
recipientes 
y/o envases. 

Realizar 
control visual 
de la higiene 
de recipientes 
utilizados en el 
transporte de 
la leche. 

Cada recibo. Rechazo leche 
contenida en  
envases y/o 
recipientes no 
higiénicos. 

Registro de 
proveedores. 
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defectuosos 

 

 

 

Proveedor 
garantizado. 

Almacena
miento  

Leche cruda Proliferación 
microbiana 
por 
temperatura 
elevada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Contaminaci
ón  con L. 
monocytoge
nes por 
contacto 
con tanques 
sin 
higienizar. 

 

Decreto 616. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Decreto 3075 
de 1997 

Tanque de 
almacenami
ento. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tanques de 
almacenami
ento de 
leche cruda 

Conservación de 
la leche en 
refrigeración. 

 

Mantenimiento y 
calibración de 
termómetros y 
equipos de frio. 

 

Capacitación del 
personal 
encargado de 
labores de 
almacenamiento 
en condiciones 
higiénicas de 
almacenamiento
. 

 

Limpieza y 
desinfección de 
tanque de 
almacenamiento
. 

Temperatura 
4±2°C por 
48 horas.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Adecuadas 
condiciones 
de limpieza 
y 
desinfección 
de tanques 
de 
almacenami
ento y uso 
de tiempos 
de contacto 

Control de la 
temperatura 

Diaria (por lo 
menos 2 
veces) 

Corregir 
condiciones 
de 
almacenamien
to.  

 

Dar aviso a 
responsable. 

 

Verificar las 
condiciones 
de higiene de 
tanques de 
almacenamien
to y de 
temperatura  
de leche 
almacenada. 

 

Definir destino 
del producto 
como 
elaboración 
que quesos 
hilados donde 
el proceso 
térmico 
garantiza la 
eliminación de 
la Listeria 
monocytogene

Registro control diario 
de temperatura de 
almacenamiento. 

 

Registro de 
capacitación del 
personal encargado 
de almacenamiento. 

 

Certificados de 
calibración de 
termómetros y 
mantenimiento de 
tanque de 
almacenamiento. 
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y 
concentracio
nes 
recomendad
as por el 
proveedor 
de los 
productos 
desinfectant
es.  

s. 

Tratamient
o térmico 
(Pasteuriza
ción) 

Leche  Supervivenc
ia de (L. 
monocytoge
nes) debido 
a un 
deficiente 
tratamiento 
térmico. 

Decreto 616, 
Articulo 28. 

Artículo 18, 
39. 

Recipiente 
sanitario. 

Pasteurizad
or. 

Mantener 
relación 
tiempo/temperat
ura. 

Mantenimiento 
preventivo de 
equipos. 

Calibración de 
termómetro o 
termorregistrado
r. 

Pasteurizaci
ón 
discontinua: 
30 minutos a 
61°C-63°C. 

Pasteurizaci
ón de flujo 
continuo: 
15-17 
segundos a 
72 -76°C. 

Control 
analítico 
aleatorio 
(fosfatasa). 

Control 
tiempo/temper
atura 
pasteurización
. 

 

 

Cada proceso 
de 
pasteurización
. 

Automático 
para flujo 
continuo. 

 

 

Repasterizar  
la leche 
siempre y 
cuando no se 
afecte el valor 
nutricional y 
sensorial. 

Definir destino 
del producto. 

 

Cartas de control de 
pasteurización. 

Registro magnético 
del equipo. 

Registro 
mantenimiento de 
equipos. 

Certificado de 
calibración. 

Cuajado  leche Contaminaci
ón  con L. 
monocytoge
nes por 
contacto 
con 
superficies 
sin 
higienizar. 

 

 

 

Decreto 3075 Tina de 
cuajado 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas. 

 

Capacitación del 
personal 
encargado de 
las labores de 
aseo y 
desinfección. 

 

Dotación de 
jabones, 
desinfectantes e 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas, 
según los 
parámetros 
establecidos 
en el 
procedimient
o 
estandarizad
o de 
saneamiento 
de tinas de 
cuajado. Y 
además 
tiempos de 
contacto y 
concentració
n de 

Control visual, 
Se puede 
evaluar con el 
luminómetro al 
azar 

 

Control 
microbiológico 
aleatorio de 
superficies de 
tinas de 
cuajado 
(Listeria 
monocytogene
s) 

Al iniciar, y al 
terminar 
proceso de 
cuajado. 

 

Según plan de 
muestreo 
establecido 
por la 
empresa. 

Repetir 
procesos 
incorrectos de 
limpieza y 
desinfección 
antes de 
iniciar el 
proceso de 
cuajado.  

 

 

 

Registros de POES 
(Procedimientos  
operativos 
estandarizados de 
saneamiento), antes, 
durante y después de 
las operaciones de 
cuajado. 

Registro de 
capacitación del 
personal encargado 
de la labor. 
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implementos 
para labores de 
limpieza y 
desinfección. 

desinfectant
es según 
recomendaci
ones del 
proveedor.  

(Prueba de 
luminómetro
: aprobada, 
Inspección 
visual: 
aprobada). 

Corte 
después de 
la 
coagulació
n 

Cuajada  Contaminaci
ón  con L. 
monocytoge
nes por 
contacto 
con 
superficies 
sin 
higienizar. 

 Liras  Condiciones 
higiénicas 
adecuadas de 
las superficies 
que entran en 
contacto con la 
cuajada (liras). 

Capacitación del 
personal 
encargado de 
las labores de 
aseo y 
desinfección. 

Disponer de 
soportes para 
apoyar las liras, 
evitando que 
entren en 
contacto con el 
piso. 

Tiempos de 
contacto y 
concentración 
de 
desinfectantes 
según 
recomendacione
s del proveedor. 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas, 
según los 
parámetros 
establecidos 
en el 
procedimient
o 
estandarizad
o de 
saneamiento  
de liras 
(Prueba de 
luminómetro
: aprobada, 
Inspección 
visual: 
aprobada). 

Control visual. 

Se puede 
evaluar con el 
luminómetro al 
azar 

Control 
microbiológico 
aleatorio de 
superficies de 
liras de 
cuajado 
(Listeria 
monocytogene
s) 

Al iniciar, 
durante y al 
terminar 
proceso de 
corte de la 
cuajada. 

 

Según plan de 
muestreo 
establecido 
por la 
empresa.  

Definir destino 
del producto. 

Repetir 
procesos 
incorrectos de 
limpieza y 
desinfección 
antes de 
iniciar el 
proceso de 
corte de la 
cuajada.  

 

 

POES 
(Procedimientos  
operativos 
estandarizados de 
saneamiento), antes, 
durante y después de 
las operaciones de 
corte de la cuajada. 

 

Registros de 
capacitación del 
personal encargado 
de la labor. 
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Reposo 

 

Cuajada  Proliferación 
microbiana 

 Tina de 
cuajado 

Temperatura y 
tiempo 
adecuados 

Tiempo: 15 
minutos.   
Temperatur:
32ºC 

Control de 
tiempo y 
temperatura. 

Cada proceso Verificar las 
condiciones 
de la cuajada. 

 

Definir destino 
del producto. 

Registro control 
tiempo y temperatura 
de reposo. 

Agitación  

Desuerado 
y  

Molienda 
de la 
cuajada 

Cuajada  Contaminaci
ón  
microbiana 
por contacto 
con 
superficies 
sin 
higienizar. 

 Molino, 
mano de 
molino. 

Talego de 
tela o lienzo 
fino. 

 

Molino, 
mano de 
molino. 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas. 

Capacitación del 
personal 
encargado de 
las labores de 
aseo y 
desinfección. 

Dotación de 
jabones,  
desinfectantes e 
implementos 
para labores de 
limpieza y 
desinfección. 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas. 
(Prueba de 
luminómetro
: aprobada, 
Inspección 
visual: 
aprobada). 

Control visual. 

Se puede 
evaluar con el 
luminómetro al 
azar 

Control 
microbiológico 
aleatorio: frotis 
de superficies 
(Listeria 
monocytogene
s) 

Cada proceso 

Según plan de 
muestreo 
establecido 
por la 
empresa. 

Definir destino 
del producto. 

 

Restituir 
condiciones 
higiénicas de 
molino y mano 
de molino 
antes de 
iniciar el 
proceso de 
molienda de la 
cuajada. 

 

 

Registros de POES 
(Procedimientos 
operativos 
estandarizado de 
saneamiento), antes, 
durante y después de 
las operaciones de 
molienda de la 
cuajada. 

 

 

Registros de 
capacitación. 

Moldeo Quesito  Contaminaci
ón  
microbiana 
por contacto 
con 
superficies 
sin 
higienizar. 

 

Contaminaci
ón por 
manipulació

 Moldes y 
mesas 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas. 

 

Capacitación del 
personal 
encargado de 
las labores de 
aseo y 
desinfección. 

 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas 
de moldes y 
mesas 
utilizadas en 
el moldeo. 
(Prueba de 
luminómetro
: aprobada, 
Inspección 
visual: 
aprobada). 

Condiciones 

Control visual. 

Se puede 
evaluar con el 
luminómetro al 
azar. 

Control 
microbiológico 
aleatorio: frotis 
de superficie. 
(Listeria 
monocytogene
s) 

Cada proceso 

 

 

Según plan de 
muestreo 
establecido 
por la 
empresa. 

Definir destino 
del producto. 

 

Restituir 
condiciones 
higiénicas de 
moldes y 
mesas 
utilizadas para 
el moldeo 
antes de 
iniciar el 

Registros de POES 
(Procedimientos  
operativos 
estandarizados de 
saneamiento), antes, 
durante y después de 
las operaciones de 
moldeo. 

Registros de 
capacitación del 
personal encargado. 
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n. Dotación de 
jabones,  
desinfectantes e 
implementos 
para labores de 
limpieza y 
desinfección. 

 

Control de la 
higiene del 
vestuario y de 
las manos del 
manipulador. 

higiénicas 
del vestuario 
y de manos 
del 
manipulador 
adecuadas, 
según lo 
establecido 
en el 
programa 
correspondi
ente. 
(Prueba de 
luminómetro
: aprobada, 
Inspección 
visual: 
aprobada). 

proceso. 

 

Cambio de 
indumentaria, 
lavado y 
desinfección 
de manos 
antes del inicio 
del proceso. 

Pre 
enfriamient
o  

Quesito   Contaminaci
ón  
microbiana 
por contacto 
con 
superficies 
sin 
higienizar. 

 Estanterías 
y bandejas 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas. 

Capacitación del 
personal 
encargado de 
las labores de 
aseo y 
desinfección. 

 

Dotación de 
jabones,  
desinfectantes e 
implementos 
para labores de 
limpieza y 
desinfección. 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas 
de 
estanterías y 
bandejas. 

Control visual. 

Control 
microbiológico 
aleatorio: frotis 
de superficie 
de estanterías 
y/o 
bandejas(Liste
ria 
monocytogene
s) 

Cada proceso 

Según plan de 
muestreo 
establecido 
por la 
empresa. 

Definir destino 
del producto. 

Repetir 
labores de 
limpieza y 
desinfección 
de estanterías 
y bandejas 
que no 
cumplen, 
antes de 
iniciar el 
proceso de 
preenfriamient
o. 

 

 

Registros de POES 
(Procedimientos  
operativos 
estandarizados de 
saneamiento), antes, 
durante y después de 
las operaciones de pre 
enfriamiento. 

 

Registros de 
capacitación del 
personal encargado. 

Contaminaci
ón 
microbiana 
por caída de 
condensado 

 Cuartos de 
enfriamiento
. 

Mantenimiento 
preventivo y 
correctivo de 
equipos. 

Condiciones 
adecuadas 
de cuarto 
frío (Evitar 
almacenami

Control visual 
(no  presencia 
de 
condensación, 
no 

Cada vez que 
se ingrese 
queso 

Verificar 
condiciones 
del producto. 

Decidir destino 

Registro 
mantenimiento de 
equipos. 

Registros de 
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de difusores 
o 
condensació
n de cuarto 
frío. 

Limpieza de 
condensados 

Condiciones 
adecuadas de 
almacenamiento 
durante pre 
enfriamiento. 

Capacitación de 
personal en 
Buenas practica 
s de 
almacenamiento 
en cuartos fríos. 

ento debajo 
de difusores, 
y cuartos 
fríos sin 
condensado
s). 

almacenamien
to de producto 
debajo de 
difusores). 

de producto 
(eliminar del 
proceso 
posibles 
unidades de 
producto que 
se hayan 
contaminado 
con 
condensado o 
se hayan 
almacenado 
debajo de los 
difusores). 

capacitación del 
personal encargado 
de almacenamiento. 

Empaque Quesito  Contaminaci
ón  
microbiana 
por contacto 
con 
superficies 
sin 
higienizar. 

 
Contaminaci
ón por 
manipulació
n. Por 
contacto 
directo con 
las manos 
del 
manipulador 
durante 
labores de 
empaque.  

 Mesones  Capacitación del 
personal 
encargado de 
las labores de 
aseo y 
desinfección. 

Control de la 
higiene del 
vestuario y de 
las manos del 
manipulador. 

Dotación de 
jabones,  
desinfectantes e 
implementos 
para labores de 
limpieza y 
desinfección. 

 

Condiciones 
higiénicas 
adecuadas 
de 
superficies 
(mesones) y 
del vestuario 
y manos del 
manipulador 
según lo 
establecido 
en el 
programa 
correspondi
ente. 

Control visual. 

Control 
microbiológico 
aleatorio: frotis 
de superficie 
de mesones 
(L. 
monocytogene
s) 

Cada proceso 

Según plan de 
muestreo 
establecido 
por la 
empresa. 

Definir destino 
del producto. 

Restablecer 
condiciones 
higiénicas de 
mesones 
antes de 
iniciar el 
proceso de 
empaque. 

Cambio de 
indumentaria, 
lavado y 
desinfección 
de manos 
antes del inicio 
del proceso. 

Registros de POES 
(Procedimientos  
operativos 
estandarizados de 
saneamiento), antes, 
durante y después de 
las operaciones de 
empaque. 

Registros de 
capacitación del 
personal encargado. 

 

Almacena
miento y 
distribució
n 

Quesito  Reproducció
n de 
microorgani
smos por 
ruptura de la 
cadena de 

 Cuartos fríos 
y carros 
transportado
res. 

Control y 
seguimiento de 
la cadena de 
frio. 

Mantenimiento y 

Temperatura 
4±2°C 

Control de 
temperatura 

Toma de 
muestra para 
Análisis 

Diaria (por lo 
menos 2 
veces) 

Corregir 
condiciones 
de 
almacenamien
to.  

Registro control diario 
de temperatura de 
almacenamiento. 

Registro de 
capacitación del 
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frio. calibración de 
termómetros y 
equipos de frio. 

Capacitación del 
personal 
encargado de 
labores de 
almacenamiento 
y distribución. 

 

 

microbiológico 
para 
determinación 
de L. 
monocytogene
s.  

 

 

 

 

 

Dar aviso a 
responsable. 

Verificar las 
condiciones 
de producto 
almacenado. 

Definir destino 
del producto 
(destrucción 
en caso de 
encontrarse 
contaminado 
con L. 
monocytogene
s.  

personal encargado 
de almacenamiento y 
distribución. 

Certificados de 
calibración y 
mantenimiento de 
equipos de  frio. 
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6. CONCLUSIONES 
 
 

1. Se diseñó un programa de monitoreo para L. monocytogenes durante 

las etapas de producción de quesito antioqueño, que incluye aspectos 

tales como medidas de control y/o preventivas, límites de control, 

monitoreo y/o vigilancia, frecuencia y acción correctiva, entre otros, que 

son de vital importancia a fin de garantizar la inocuidad del producto.  

2. Se caracterizó la industria láctea en el departamento de Antioquia. Del 

total de 97 empresas, 59 procesan quesito antioqueño, lo cual 

corresponde a un 38.31% de la producción de leche. Este porcentaje 

refleja el alto consumo de este producto en el departamento.  

 

3.  El 30.51% de las empresas procesadoras de quesito antioqueño (18 

empresas) se encuentran ubicados en la región norte del departamento 

de Antioquia. Esta región destina aproximadamente 279.000 litros de 

leche diariamente a la producción de este queso. 

 

4. Se encontró que cuatro de las empresas objeto del presente estudio 

transportan leche en recipientes plásticos, a pesar de que el Decreto 

616 de 2006, del Ministerio de Protección Social, lo prohíbe. 

 

5.  Las acciones preventivas para evitar la contaminación de la leche cruda 

con L. monocytogenes deben implementarse desde el hato, ya que 

aunque la leche sea transportada bajo condiciones de refrigeración, si 

ya se encuentra contaminada, el microorganismo puede crecer y llegar 

hasta la fábrica. 
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6. Solamente 60% de las empresas visitadas realizan control de tiempo y 

temperatura durante la pasteurización de la leche, lo cual representa un 

alto riesgo ya que L. monocytogenes podría sobrevivir. 

 

7. Uno de los principales factores identificados como posible fuente de 

contaminación para el quesito antioqueño con L. monocytogenes  es la 

fase de pre-enfriamiento en cuartos fríos donde se almacena el quesito, 

mezclado con productos diferentes. 

 

8. A la fecha de la realización de este estudio no había información 

representativa de datos de L. monocytogenes en quesito antioqueño, 

debido principalmente a que la búsqueda de este microorganismo aún 

no es obligatoria en la reglamentación colombiana.  

 

9. De los 167 reportes de resultados microbiológicos que se encontraron 

en diversos laboratorios, sobre determinación de L. monocytogenes en 

quesito antioqueño, 40.72% de las muestras fueron positivas, lo cual 

representa un alto riesgo para el consumidor.  

 

10. Algunas empresas consideran que la implementación de programas de 

limpieza y desinfección son un gasto y no una inversión, aunque 

invirtiendo en ellos pueden obtener productos inocuos y otros 

beneficios. En el presente estudio se evidenció que 25% de las 

empresas contaba con un programa documentado de limpieza y 

desinfección, pero que no se ejecutaba de acuerdo a lo previsto. 
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7. RECOMENDACIONES 
 

1) A las empresas procesadoras de quesito antioqueño, llevar a cabo 

estrictos controles, con enfoque de riesgo, e implementar controles 

efectivos (tiempo y temperatura) durante la pasteurización de la leche, 

con el fin de garantizar que dicho proceso sea eficaz para el control de 

microorganismos  patógenos como L. monocytogenes. 

 

2) Al MSP, que la listeriosis sea incluida dentro de las enfermedades de 

notificación obligatoria. 

 

3) A las empresas procesadoras de quesito antioqueño, implementar las 

Buenas Prácticas de Manufactura y el sistema HACCP, ya que son 

indispensables para el aseguramiento preventivo de la inocuidad.  

 

4) A las empresas, establecer medidas para eliminar las posibles fuentes 

de contaminación con L. monocytogenes durante la producción del 

quesito antioqueño, ya que este microorganismo puede crecer aunque 

se conserve la cadena de frío antes de llegar al consumidor final.  

 

5) Al Ministerio de la Protección Social de Colombia, que reglamente y 

actualice la normatividad relacionada con la presencia de L. 

monocytogenes y su tolerancia en quesos frescos, con el fin de que las 

empresas tengan un referente oficial. 

 

6) A las entidades de inspección, vigilancia y control sanitarios, establecer 

planes de muestreo coordinados para evaluar la inocuidad y la calidad 

del quesito antioqueño que se expende a los consumidores, así como 

crear mayor conciencia en el sentido de que la información emanada de 

sus funciones debe ser pública, para beneficio de las partes 

interesadas.  
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9.  ANEXOS 
 

 

Anexo 1 

 

ACTA (CHARTER) DEL PROYECTO FINAL DE GRADUACIÓN (PFG) 

 

Nombre y apellidos:  NANCY DEL CARMEN ACEVEDO MARTÍNEZ. 

Lugar de residencia:  MEDELLÍN- COLOMBIA S.A 

Institución:     

Cargo / puesto:   

Información principal y autorización del PFG 

Fecha: Diciembre 15 de 2010. Nombre del proyecto: Diseño de un 
programa de monitoreo de Listeria 
monocytogenes en el proceso de 
elaboración del  ―quesito antioqueño‖, 
en el departamento de Antioquia, 
Colombia. 

Fecha de inicio del proyecto: 

Febrero 7 de 2011 

Fecha tentativa de finalización: 

Mayo 30 de 2011 

Tipo de PFG: (tesina / artículo)  

Tesina. 

Objetivos del proyecto: 
 
Objetivo General: 

 

El objetivo principal del Proyecto Final de Graduación, es diseñar un programa 
de monitoreo, asociado al proceso de producción del quesito antioqueño, para 
evaluar los posibles riesgos que favorecen la presencia de Listeria 
monocytogenes. 

 

Objetivos específicos: 

 

 Establecer el censo de empresas procesadoras de quesito antioqueño en 
el departamento de Antioquia. 

 Identificar y evaluar las condiciones que favorecen la presencia de la L. 
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monocytogenes en el quesito antioqueño. 

 Formular posibles soluciones para evitar la contaminación del quesito 
antioqueño con  L. monocytogenes, durante sus etapas de producción. 

Descripción del producto: 
 
El producto final del PFG (proyecto final de graduación), estará representado 
por un instrumento que al ser puesto en práctica, permita proporcionar una 
guía de orientación a los procesadores de quesito antioqueño con el fin de 
conservar y mantener la inocuidad durante las etapas de producción del 
alimento, para reducir los peligros de contaminación con L. monocytogenes. 

Necesidad del proyecto: 
 
Ante el incremento a nivel mundial de reportes de presencia de L. 
monocytogenes en derivados lácteos, se hace necesario evaluar la presencia 
de este microorganismo durante las etapas de procesamiento del quesito 
antioqueño y determinar las medidas que conlleven a la disminución de 
problemas de salud en los consumidores, es importante señalar que este 
queso es el de mayor consumo en la zona de estudio. 

Justificación de impacto del proyecto: 
 
Como consecuencia de los pocos controles internos de gestión de los 
procesos, la posibilidad de la prevalencia e incidencia de patógenos 
emergentes altamente impactantes en la salud pública, como L. 
monocytogenes, es factible, por lo tanto realizar una revisión sobre el 
microorganismo, asociado a los procesos de producción de quesito 
antioqueño que permitan establecer una guía recomendatoria de acciones de 
mejoramiento, con el fin de mitigar la problemática de contaminación y/o 
recontaminación por el patógeno, además de establecer directrices de control 
y monitoreo. 

Restricciones:  
 
Esta revisión, solamente aplica a la presencia de L. monocytogenes en el 
proceso de elaboración del quesito antioqueño. 

Entregables: 
 

 Caracterización del proceso del quesito antioqueño. 

 Censo de plantas procesadoras de quesito antiqueño en el 
departamento de Antioquia, Colombia.  

 Registros fotográficos de la investigación. 

Identificación de grupos de interés: 
 
Cliente(s) directo(s): Empresas productoras de quesito antioqueño. 
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Clientes indirectos: Comunidad científica, comunidad académica, Grupo de 
Trabajo Territorial Occidente 1 INVIMA, Universidad para la Cooperación 
Internacional UCI. 

Aprobado por (Tutor): 
 
ANA KARINA CARRASCAL CAMACHO 
Profesora Asociada - Departamento de 
Microbiología. Coordinadora Laboratorio de 
Microbiología de Alimentos. Facultad de 
Ciencias. Universidad Javeriana. 

Firma:  
 

 

Estudiante:  
 
NANCY DEL CARMEN ACEVEDO MARTÍNEZ. 
Bacterióloga y Laboratorista Clínica. C.M.A 
(Colegio Mayor de Antioquia). 

Firma: 
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Anexo 2.  Parámetros de calidad de la leche cruda 

PARÁMETRO/UNIDAD LECHE CRUDA 

Grasa % m/v mínimo 3.00 

Extracto seco total % m/m mínimo 11.30 

Extracto seco desengrasado % m/m mínimo 8.30 

 Min Max 

Densidad 15/15 ºC g/ml 1.030 1.033 

Índice lactométrico 8.40  

Acidez expresado como ácido láctico % m/v 0.13 0.17 

Índice ºC Crioscópico ºH -0.530 -0.510 

Fuente: Decreto 616 de 2006. Ministerio de la Protección Social. 

Consultado nov. 2009. Disponible en 

http://web.invima.gov.co/Invima///normatividad/docs_alimentos/decreto_

616_2006.htm 

 

Anexo 3. Clasificación de los quesos según sus características 
fisicoquímicas  

 

Materia grasa en 

extracto seco de 

m/m mínimo 

Rico en grasa Graso Semigraso Semimagro Magro 

60.0 45.0 20.0 5.0 0.1 

 

Humedad % 

m/m máximo 

Blando Semiblando Semiduro Duro 

80.0 65.0 55.0 40.0 

Fuente: Resolución 1804 de febrero 3 de 1989. Articulo 2. Ministerio de Salud 

de Colombia. 
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Anexo 4. Requisitos microbiológicos del queso fresco.  exámenes de 
rutina  

 
 n M M C 

NMP Coliformes fecales/g 3 <100 - 0 

Hongos y levaduras/g 3 100 500 1 

Fuente: Resolución 1804 de febrero 3 de 1989. Articulo 2. Ministerio de Salud 

de Colombia. 

 

Anexo 5. Requisitos microbiológicos del queso fresco. exámenes 
especiales  

 
 N m M C 

Estafilococo coagulasa 

positiva/g 

3 1.000 3.000 1 

Salmonella/25 g 3 0 - 0 

Fuente: Resolución 1804 de febrero 3 de 1989. Articulo 2. Ministerio de Salud 

de Colombia. 

 

NMP = número más probable. 

n = Número de muestras que se van a examinar. 

m = Índice máximo permisible para identificar nivel de buena calidad. 

M = Índice máximo permisible para identificar nivel de calidad aceptable. 

C = Número de muestras permitidas con resulta de entre m y M. 

< = Léase menor de. 
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Anexo 6. Flujo de proceso de elaboración del quesito antioqueño 
 

FLUJO PARÁMETROS DEL PROCESO 

RECEPCIÓN DE LECHE CRUDA 

FRESCA 

Acidez: 16 a 18º Th; pH 6,6 a 6,8.   

Materia grasa: 3,4 a 4,5% 

ESTANDARIZACIÒN DE MATERIA 

GRASA 

Materia grasa: 3,4%.      Acidez: 16 a 18ºTh,  

pH 6,6 a 6,8 

TRATAMIENTO TÉRMICO Temperatura/tiempo: 65ºC por 30 minutos o 72ºC 

por 15 segundos. 

AJUSTE DE TEMPERATURA Temperatura: 32ºC 

ADICIÓN DE CLORURO DE CALCIO 20 gramos por 100 litros de leche 

ADICIÓN DE CUAJO 2,0 a 3,0 gramos por cada 100 litros; 

Fuerza: 1:100.000;   Temperatura: 32ºC 

COAGULACIÓN Tiempo: 30 a 40 minutos;    Temperatura: 32ºC 

CORTE DESPUES DE LA 

COAGULACIÓN 

Tamaño: 1,0 cm a 1,5 cm; Suero obtenido: Acidez 

inicial: 11,0 a 12,0 ºTh; pH: 6,4 a 6,50; materia 

grasa: 0,5 a 0,7 %. Cuajada: Temperatura 32ºC, pH 

6,40 a 6,50 

REPOSO Tiempo: 5 minutos 

AGITACIÓN Tiempo: 15 minutos.   Temperatura: 32ºC 

DESUERADO Tiempo: 10 minutos 

EXPRIMIDO SUAVE Temperatura: 30ºC. Sobre un mesón. 

SALADO Tiempo: 10 minutos.  Cantidad de sal: 1,5 a 2,0% 

del peso de la cuajada. 

MOLIENDA DE LA CUAJADA Temperatura: 28ºC 

MOLDEO Temperatura: 28ºC 

ENFRIAMIENTO Temperatura: 4º a 6ºC  -   Tiempo: 12 a 14 horas 

EMPAQUE  

ALMACENAMIENTO Temperatura: 4 a 6ºC 

Fuente: Suplemento ganadero. Guía para producir quesos colombianos. 

Universidad Nacional de Colombia. Instituto de ciencia y Tecnología de 

Alimentos. ICTA. 1º edición. 1994. P 89-91. 
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Anexo 7. Dispersión de datos en el contenido de sal en el quesito 
antioqueño. 

 

 
 

Figura 26. Dispersión de datos en el contenido de sal en el quesito 
antioqueño. Procesadora 1. 

 

 
 

Figura 27. Dispersión de datos en el contenido de sal en el quesito 
antioqueño. Procesadora 2.  
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Figura 28. Dispersión de datos de contenido de sal en el quesito 
antioqueño. Procesadora 3.  

 
 

 
 
 

Figura 29. Dispersión de datos en el contenido de sal en el quesito 
antioqueño. Procesadora 4.  
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Figura 30. Dispersión de datos en el contenido de sal en el quesito 
antioqueño. Procesadora 5. 
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Anexo 8. Registro fotográfico  

 

Figura 31. Transporte de leche en recipientes plásticos. 

Fuente: La autora 

 

 

 

Figura 32. Transporte de leche en canecas plásticas. 

Fuente: La autora 
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           Figura 33.  Transporte de leche en carreta tirada por caballo. 

Fuente: La autora 

 

 

 

                       Figura 34. Transporte de leche en camiones. 

Fuente: La autora 
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Figura 35. Transporte de terneros en vehículo transportador de 

leche. 

Fuente: La autora 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

http://es.mc246.mail.yahoo.com/mc/showMessage?filterBy=&.rand=1232525677&midIndex=4&mid=1_12052_AKxoUtQAAVM7TAUMvwVIp3DJ8b0&fromId=nacevedom@invima.gov.co&m=1_9581_AKxoUtQAAVYbTAViOgoBnyCBUuE,1_10185_AKJoUtQAAPE+TAU6Ow6vpQgkGFM,1_10672_AKdoUtQAAP9oTAUlvgjj4RQOFx0,1_11475_AKVoUtQAAOOXTAUStQ7tWmCxKtE,1_12052_AKxoUtQAAVM7TAUMvwVIp3DJ8b0,1_12633_AKtoUtQAAU49TAST0wvHnkyi97U,1_13894_AKFoUtQAAX90TAResAJq5k4v11g,1_14564_AKVoUtQAAFXHTAO4ZgzfdjhrRQc,1_16363_AKloUtQAATctTANCVwOOL0xyx94,1_17110_AKFoUtQAALa+TAMhdgv9gXyA5Oo,&sort=date&order=down&startMid=50&hash=ca41dd3c37ed79967071d42cb9437320&.jsrand=5907468&acrumb=8kLH3EDeezK&enc=auto&cmd=msg.scan&pid=2&tnef=&fn=Imagen012.jpg

