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RESUMEN

En la actualidad, la industria alimentaria se centra en proporcionar a los consumidores alimentos
de alta calidad y libres de contaminantes. El presente estudio se llevo a cabo en el Canton Bafios
de Agua Santa, especificamente en el Centro de Faenamiento. El propdsito de esta investigacion
fue el desarrollo un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para plantear directrices
que definan la gestion y manejo de acciones con el objetivo de asegurar condiciones favorables

para la produccion de alimentos seguros.

En la investigacion se evaluo el cumplimiento de la Norma BPM utilizando una lista de
verificacion basada en la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. Los resultados indicaron un
cumplimiento del 60% de la lista de verificacion, mientras que el 15% de incumplimiento y el
25% que no aplica. Ademads, se implementaron medios de verificacion visual, documentos,

normativas, toma de datos y entrevistas espontaneas con el personal que labora en las

v



instalaciones del centro, acompafiado de investigaciones descriptivas para identificar falencias

encontradas en el establecimiento.

Finalmente, se desarroll6 un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BMP) que detalla los

procedimientos y condiciones de saneamiento (POE y POES).

Estos resultados servirdn como base para la elaboracion del plan gradual de mejoramiento de
las Buenas Practicas de Manufactura y la propuesta debera llevarse a cabo de manera gradual,

asegurando una transicion efectiva y sin interrupciones en las operaciones diarias del Camal.

Palabras clave: Calidad alimentaria, inocuidad alimentaria, BPM, POE, POES, Centro de

Faenamiento Bafios de Agua Santa.
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ABSTRACT

Currently, the food industry focuses on providing consumers high-quality and contaminant-free
food. The present study was carried out in Bafios de Agua Santa City, specifically at the
Slaughtering Center. The purpose of this research was the drawing up of a Good Manufacturing
Practices (GMP) Manual to propose guidelines that define the management and handling of

actions aimed at ensuring favorable conditions for the production of safe food.

In the research, compliance with the GMP Standard was evaluated using a checklist based on
resolution ARCSA--DE-067-2015-GGG. The results indicated a 60% compliance with the
checklist, with 15% non-compliance and 25% not applicable. Additionally, visual verification

means, documents, regulations, data collection, and spontaneous interviews with the personnel



working at the facility were implemented, accompanied by descriptive researches to identify

shortcomings found in the establishment.

Finally, a Good Manufacturing Practices (GMP) Manual was developed, detailing the sanitation
procedures and conditions (POE and POES).

These results will serve as the basis for the development of a gradual improvement plan for
Good Manufacturing Practices, and the proposal should be implemented gradually, ensuring an

effective transition without interruptions in the daily operations of the Slaughtering Center.

Keywords: Food quality, food safety, GMP, POE, POES, Bafios de Agua Santa Slaughtering

Center.
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1 INTRODUCCION
1.1 EL PROBLEMA

1.1.1 Planteamiento del problema

La falta de una normativa de inocuidad alimenticia en la industria de alimentos

ecuatorianos presenta déficit, inseguridad y problemas para la salud.

La inocuidad alimentaria es fundamental para garantizar la salud y bienestar de la
poblacion. Los problemas relacionados con la calidad y seguridad de la carne
proveniente de los camales pueden tener consecuencias graves para la salud
publica, ademas de generar pérdidas econdmicas y dafiar la reputacion de los

establecimientos.

Los camales, lugares donde se realiza la faena y procesamiento de animales para
consumo humano, enfrentan desafios significativos en lo que respecta a la
inocuidad alimentaria. Estos desafios pueden manifestarse en diversas etapas del
proceso, desde la llegada de los animales hasta la distribuciéon de la carne a los

consumidores.

La falta de higiene y medidas sanitarias adecuadas en las instalaciones y equipos
puede aumentar el riesgo de contaminacion de la carne, las condiciones durante el
transporte y la manipulacion de animales en los camales pueden influir en la
calidad y seguridad de la carne, especialmente si se generan lesiones o estrés en
los animales, la falta de protocolos adecuados de sacrificio, despiece,
almacenamiento y manipulacion de la carne puede dar lugar a contaminacion
bacteriana, viral o parasitaria, la presencia de residuos de medicamentos
veterinarios o productos quimicos en los animales puede representar un riesgo
para la salud humana si no se controla adecuadamente, la falta de cumplimiento
de normativas de inocuidad alimentaria puede provocar brotes de enfermedades
transmitidas por alimentos, afectando la salud publica y generando desconfianza

en los consumidores.



El escaso control sanitario, asi como la carencia de inocuidad en el camal
municipal de Bafios de Agua Santa se ve contrarrestado por la carencia de un
Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que establezca los
“Procedimientos Operativos Estandarizados” (POE) y “Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamientos” (POES) de sus procesos operativos.
Esta ausencia plantea desafios importantes que impactan negativamente tanto en
la calidad sanitaria de los productos como en la eficiencia operativa de la

instalacion.
1.1.2 Formulacion del problema

(Cuales son los impactos en la calidad sanitaria de los productos carnicos y en la
eficiencia operativa del Camal Municipal de Bafios de Agua Santa debido a la falta

de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura?

1.2 BENEFICIARIOS

En la Tabla 1.1 se muestra los beneficiarios tanto directos como indirectos del camal

municipal Bafios de Agua Santa.

Tabla 1.1: Beneficiarios del Proyecto
BENEFICIARIOS

Propietario: GAD BANOS DE AGUA SANTA | Trabajadores: 8

Clientes: 7 Proveedores: 15
La figura 1.1 nos muestra los beneficiaros se muestra los beneficiarios tanto directos como

indirectos del camal municipal Bafios de Agua Santa.



1.3

Propietarios
Colaboradores
15

ALCALDIA

A

Asociaciones

Competidores
benéficas

BANOS OF AGUA SANTA

N/A
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Proveedores
15
7| Administracion R

gubernamental

Figura 1.1: Cuadro de beneficiarios del proyecto.
JUSTIFICACION

Todos los individuos tienen el derecho fundamental de consumir alimentos que
sean seguros y saludables, sin riesgos para su bienestar, Garantizar la seguridad de
los alimentos es crucial en todas las etapas de su produccion, desde su origen en la
agricultura hasta su almacenamiento y distribucion, asegurando asi su aptitud para

el consumo humano.

La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA-DE-
0672015-GGG), expide La Normativa Técnica Sanitaria unificada para alimentos
procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucion,
comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de alimentacion
colectiva establece las condiciones higiénico-sanitarias y requisitos que deben
cumplir los procesos relacionados con la fabricacion, produccion, elaboracion,
preparacion, envasado, empacado, transporte y comercializacion de alimentos
destinados al consumo humano. Asimismo, define los requisitos para obtener la
notificacion sanitaria de alimentos procesados, tanto nacionales como extranjeros,
teniendo en cuenta el perfil de riesgo. El proposito principal de esta normativa es
proteger la salud de la poblacion y garantizar el suministro de productos
alimenticios seguros e inocuos. Esta normativa se aplica a todas las personas

naturales o juridicas, nacionales o extranjeras, asi como a los establecimientos,



medios de transporte, distribucién y comercializacion involucrados en los procesos

mencionados.

Con el tiempo, los consumidores han aumentado sus estandares al adquirir
productos alimenticios, porque estos influyen directamente en su salud. Por este
motivo, las compatfiias buscan constantemente mejorar sus practicas de fabricacion,
implementando y cumpliendo rigurosas normativas de higiene y seguridad
alimentaria. Los riesgos asociados con productos mal elaborados y que no cumplen
con estas normativas pueden ser de tipo bioldgico, como virus, bacterias y
parasitos; quimicos, como sustancias toxicas; y fisicos, como fragmentos de metal,

vidrio o madera, entre otros.

El Camal Municipal de Bafios de Agua Santa, una entidad publica que presta
servicios a la comunidad para el sacrificio de ganado bovino, ovino y porcino,
incluyendo el servicio de chamuscado solo en porcinos. El propdésito principal es
identificar los riesgos vinculados a la seguridad alimentaria en el proceso de
sacrificio de porcinos y bovinos, documentar procedimientos y registros para
asegurar la calidad sanitaria de los productos carnicos no procesados, a partir de
esto crear un Manual de Buenas Practicas de Manufactura. Este manual buscara
garantizar la inocuidad de los productos carnicos destinados al consumo humano
durante el proceso de sacrificio de porcinos y bovinos, cumpliendo con estdndares

rigurosos de higiene y salud publica.

1.4 HIPOTESIS

La revision de la normativa ARSA-DE-067-2010-GGG permitird en el Camal
plantear directrices que definan la gestion y manejo de acciones para asegurar
condiciones favorables en la produccion de alimentos seguros en el Camal

Municipal Bafios de Agua Santa.

1.5 OBJETIVOS

1.5.1 General

Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura en el Camal Municipal de

Baios de Agua Santa.



1.5.2 Especificos

* Hacer un analisis de la situacion actual del Camal Municipal de Bafios de Agua

Santa para comprobar las condiciones actuales en las que se encuentra.

¢ Identificar las no conformidades existentes en el centro de faenamiento con

respecto a la norma ARCSA-DE-067-2015-GGG Norma Técnica de Buenas

Précticas de Manufactura para Alimentos Procesados.

*  Proponer un manual de Buenas practicas de Manufactura (BPM) en el Camal

Municipal Bafios de Agua Santa para el mejoramiento de la inocuidad de sus

Procesos.

1.6 SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS PLANTEADOS

Tabla 1.2: Actividades para el cumplimiento de cada uno de los objetivos especificos.

Alimentos Procesados.

Resultado de Ia
Objetivos Actividad actividad Técnicas Instrumento
Hacer un anélisis de la Observacion
. ., Mediante una visita de . Check list.
situacion  actual  del ., directa.
observacion a los
Camal Municipal de | procesos de faenamiento. | Condiciones actuateles
Bafios de Agua Santa identificadas.
para  comprobar las L
Elab de los di Revision )
condiciones actuales en | -'aP0rar de los diagramas Herramientas  de
de flujo y describir las Diagramas de flujo y documental. analisis de datos
las que se encuentra. actividades del proceso de | gescripcion  de  los Excel.
faenamiento. pProcesos.
Identificar las Analisis de caus:
no raiz. Matriz de
formidad Identificar los aspectos de no
conformicades la norma ARCSA-DE- conformidades.
existentes en el centro de [067 -2015-GGG Norma ARCSA-
) ) DE067 -2015-GGG. I
faenamiento con
respecto a la norma
ARCSA-DE-067-
2015GGG N Realizar una Check list de
Orma | acuerdo  a los  Art. Seguimiento Herramientas ~ de
Técnica de Buenas | relacionados  con el | Resultados registros. andlisis de datos
Précticas de | Proceso de faenamiento y | obtenidos de la Excel.
de acuerdo al centro de |técnica ARCSADE-
Manufactura para faenamiento. 067-2015-GGG.




Elaboracion del Manual | “Procedimientos de | Herramientas ~ de
Acti . analisis de datos
de Buenas Practicas de Operativos y e
Proponer un manual de Manufactura (BPM) Estandarizad '
Buenas précticas  de adecuado a los procesos | bStandarizados
Manufactura (BPM) en productivos. “(POE) y] . Formatos de
L C | Municipal o Revision registros.
€ ama unicipa “Procedimientos normativas
Bafios de Agua Santa ) regulaciones
para el mejoramiento de Operativos
la inocuidad de sus [Estandarizados de
proceSOS. Check lists.
Saneamientos
"(POES).

2 FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

2.1

ANTECEDENTES

En la elaboracion de este proyecto, se ha examinado una variedad de fuentes, como
articulos cientificos, tesis de pregrado y posgrados, con el proposito de analizar los
desafios en los procesos de faenamiento y su impacto en la inocuidad de los

productos carnicos.

En la Universidad Técnica de Cotopaxi, Timagsi (2022) se realizé el “Disefio de un
sistema de implementacion BPM para la planta faenadora PROAME en el cantén
salcedo” la cual tiene como por objetivo principal disefiar un sistema de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) mediante la norma ARCSA-DE-067-2015-GGG.
Se realiz6 una valoracion de la empresa de faenamiento para identificar los procesos
y se aplicd una Check list que incluye todos los requerimientos de la normativa
vigente en el Ecuador. Como resultado, se obtuvo un 67,91% de cumplimiento, un
25,37% de no cumplimiento y un 6,72% que no aplica. Ademas, se aplicaron otras

herramientas Normativa ARCSADE-067-2015-GGG [1].

En la Universidad Técnica de Cotopaxi, Mena (2022) se realizd la “disefio y
desarrollo de un plan de implementacion de Buenas practicas de manufacturacion
(BPM) para la Empresa de lacteos “don pato” la cual tiene como objetivo Proponer
un plan de implementacion de los BPM para el control de los procesos de
fabricacion dé queso y yogurt mediante la proporciona un fundamentacion
cientifico-técnica, que incluye informacion sobre las Buenas Practicas de

Manufactura, los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento



(POES), y la importancia de la leche en la produccion de lacteos. A su vez utiliza
herramientas como la investigacion de campo, técnicas de investigacion,
observacion directa, entrevistas, elaboracion de POES y BPM, y la tabulacion de
datos. Los resultados obtenidos incluyen un diagndstico de la situacion actual de la
empresa, la identificacion de procesos, un analisis de riesgos, y la evaluacion de la

falta de un manual de BPM [2].

En la Universidad Técnica de Cotopaxi, Ledn, Tigre (2020) se realiz6 el “disefio de
un sistema de implantacion de (BPM) para la planta de faenamiento “don chachita”
la cual tiene como objetivo realizar el disefio de un sistema de Buenas Practicas de
Manufactura

(BPM) la cual asegurar la calidad en los procesos de faenamiento, El proyecto se basa
en

la Normativa Técnica ARCSA-DE-067-2015-GGG para Alimentos Procesados y el
aseguramiento de la calidad e inocuidad de los productos. Se realizé una auditoria
interna para determinar el estado actual de la microempresa en relacion con las
BPM, identificando incumplimientos en dareas como instalaciones, equipos,
requisitos higiénicos, materias primas, operaciones de produccion, envasado,
almacenamiento, entre otros. Los resultados mostraron que el 52,11% cumple con
la normativa, 35,63% no cumple y un 15,15% no aplica. A partir de estos resultados,
se elabord un plan gradual de implantacion de las BPM, orientado a cumplir con
los requerimientos de la normativa. Se disefiaron procedimientos operativos
estandarizados (POE) para garantizar que la microempresa pueda comercializar
productos inocuos aptos para el consumo humano. Ademas, se identificd la
necesidad y urgencia de implementar un sistema de BPM gradualmente en la
microempresa. El proyecto se enmarca en la linea de investigacion de Procesos

Industriales y estd vinculado al Sistema de Gestion de Calidad [3].

En la Universidad Técnica de Ambato, Pilatasig, (2022) se realiz6 la “Elaboracion
de un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para el Centro de
Faenamiento Latacunga” la cual tiene como objetivo principal es garantizar la
inocuidad y calidad de la carne a través del establecimiento de procedimientos,

medidas y condiciones adecuadas en referencia a Buenas Practicas de Manufactura

en la linea de faenado de ganado bovino y porcino, Se utilizd una lista de

verificacion basada en la Resolucion DAJ-20134B40201.0247 a su vez Se evalud



2.2

el cumplimiento de la Norma BPM y se aplicé un sistema de encuestas, capacitacion
y una investigacion descriptiva para identificar las falencias en el proceso de
faenado de la carne. Como resultado, se elaboré un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura con procedimientos y condiciones de saneamiento para mejorar la
calidad de los procesos de faenamiento, garantizar la inocuidad del producto y
ofrecer un mejor servicio. El objetivo principal fue garantizar la inocuidad y calidad
de la carne a través del establecimiento de procedimientos, medidas y condiciones

adecuadas en la linea de faenado de ganado bovino y porcino [4].

En la Universidad Técnica del Norte, Pefia (2019) se realizo el “disefio de un manual
de buenas practicas de Manufactura para centros de acopio de leche Cruda” la cual
tiene como objetivo principal es mejorar las condiciones de calidad de la leche,
controlando puntos criticos en los procesos de recepcion, lo que ayudara a reducir
la contaminacion higiénica de la leche que se recepta en los distintos centros de
acopio. La investigacion se basa en la experimentacion a nivel de laboratorio y la
exploracion en la recopilacion de bibliografia. Se analiz6 el proceso de recepcion
de leche cruda en los centros de acopio de la provincia de Pichincha, evaluando la
calidad higiénica, sanitaria y fisicoquimica de la leche cruda. Se estableci6 una
correlacion de puntos criticos de control frente a la calidad de la leche. Como
resultado, se determinaron las actividades que influyen directamente en la calidad
higiénica de la leche, asi como la rapidez con la que se enfria y la limpieza de
utensilios que tienen contacto directo con la leche. El proposito final es mejorar las
condiciones de calidad de la leche, controlando puntos criticos en los procesos de

recepcion en los centros de acopio [5].

MARCO REFERENCIAL / ESTADO DEL ARTE

2.2.1 Fundamentacion Historica

El Camal Municipal de Bafios de Agua Santa desempeiia un papel crucial en la vida
de la comunidad, siendo un elemento fundamental en la economia local y
observando la transformacion de la ciudad a lo largo del tiempo. Su historia se
remonta al inicio del siglo XX, en un periodo de notorio crecimiento poblacional y
actividad econdémica en Banos de Agua Santa. Ante la creciente necesidad de un

lugar apropiado para el sacrificio y procesamiento de animales, con el fin de



satisfacer la demanda de carne en la region, se erigi6 el Camal Municipal. Este
cumplia con todas las normas de higiene y sanidad, convirtiéndose con el tiempo
en un elemento vital para la economia local al proveer productos céarnicos de alta

calidad a la ciudad y areas circundantes [6].

A lo largo de los afios, el Camal ha experimentado mejoras y modernizaciones para
adecuarse a las nuevas regulaciones y tecnologias, manteniéndose como un
referente en la region. No solo ha sido un motor econémico al abastecer a la
comunidad y generar empleo, sino que también ha contribuido al desarrollo
economico de la ciudad. En la actualidad, el Camal Municipal de Bafos de Agua
Santa persiste como un centro relevante para la comunidad, donde el sacrificio y
procesamiento de animales se llevan a cabo de manera segura y eficiente.
Asimismo, funciona como un punto de encuentro para productores y consumidores

de productos carnicos, contribuyendo asi al progreso economico y social del canton

[6].

Art. 1.- Tipo de Bien. - El Camal Municipal es un bien publico del Gobierno
Autonomo Descentralizado Municipal del Canton Bafios de Agua Santa destinado

al faenamiento de ganado mayor y menor para el consumo humano [6].

Art. 2.- Administracion y Funcionamiento. - La administracion y funcionamiento
del Camal Municipal estard a cargo del Administrador de Servicios Publicos de
GADBAS o quien hiciere sus veces en el Camal, quién sera el encargado de velar

por el correcto funcionamiento del mismo [6].

Art. 3.- Finalidad. - El Camal Municipal debe planificar, organizar, ejecutar y
evaluar el faenamiento de ganado mayor (bovinos) y menor (ovino, caprino y

porcino) en el canton Bafios de Agua Santa y sus parroquias rurales [6].

2.2.2 Fundamentacion tedrica

2.2.2.1 Manual

Los manuales son una guia de instrucciones de todos los procedimientos de las
actividades que las personas realizan en un area especifica de una empresa.

Como objetivos y beneficios es de fijar politicas, definir funciones, determinar



y delimitar responsabilidades, permitir ahorro de tiempo, evitar desperdicios,
reducir los costos, facilitar la seleccion de personal, construir una base, servir
base de adiestramiento, comprender el plan de la empresa. Los manuales tienen
normas y procedimientos que se utilizan dentro de la organizacion para realizar
por secuencia logica cada una de las actividades, unificar y controlar las rutinas

de trabajo y evitar duplicaciones [7].

2.2.2.2 Procedimiento

El término procedimiento es usado para hacer mencion a todo aquel sistema de
operaciones que implique contar con un numero mas o menos ordenado y
clarificado de pasos cuyo resultado sea el mismo una y otra vez. El
procedimiento se vuelve entonces en algo posible de ser conocido y repetido de
modo que al buscar un determinado tipo de resultado para X situacion, se sepa

de qué manera proceder o actuar [8].

2.2.2.3 Centro de faenamiento

Establecimiento donde se procesa las especies pecuarias comestibles (bovinos,
ovinos, porcinos, aves entre otras), que consiste en la separacion progresiva de
un animal vivo hasta la obtencion de una canal, despojos comestibles y no

comestibles [8].

2.2.2.4 Calidad

Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes al alimento cumple con

los requisitos de inocuidad [8].

2.2.2.5 Contaminacion

Introduccion p presencia de un riesgo bioldgico, quimico y/o fisico en los alimentos

o en el ambiente alimentario [8].

2.2.2.6 Contaminacion cruzada

Transferencia de potenciales riesgos en forma directa o indirecta desde una

fuente de contaminacion a un alimento, mediante equipos, utensilios, superficies



de trabajo, materiales de limpieza, corrientes de aire, manos o vestimentas de
personas, traslado de materiales o alimentos, de una zona sucia a una zona

limpia, posibilitando la contaminacion de los alimentos [8].

2.2.2.7 Contaminante

Cualquier agente fisico, quimico y/o bioldgico, no afiadido intencionalmente a los

alimentos y que puedan comprometer la inocuidad y la calidad de los mismos [8].

2.2.2.8 Limpieza

Todas las partes del cuerpo portan numerosos microorganismos, incluyendo el
S. Aureus. Mientras que es imposible para una persona eliminar todos estos
microorganismos, la atencion especial a la higiene personal minimizara el riesgo
de contaminacion. Se deberia tener cuidado de no tocar los oidos, nariz, boca,
0jos y cabello mientras se trabaja con elementos. Estas partes del cuerpo pueden
portar un nimero mayor de organismos que pueden ser transmitidos a los
alimentos. También el masticar, comer, escupir y fumar deberia ser desalentado,
ya que estas actividades involucran tocarse la boca, y la saliva puede diseminarse
en el ambiente. Las manos se deben mantener limpias y las uiias cortas [9, p.

SECCION11/4]..
2.2.2.9 Las manos deben ser lavadas:

a) Antes de entrar a cualquier area de procesamiento de alimentos;

b) Después de usar el bano

c) Después de toser, estornudar o tocarse la

d) Carao el pelo;

e) Después de manejar cualquier material de desecho;

f) Antes de manejar cualquier alimento o equipo que tenga contacto con los

alimentos;



g) Después de manejar cualquier alimento o equipo que tenga contacto con los

alimentos;
h) Al abandonar el area de trabajo.
2.2.2.10 Procedimiento de lavado de manos:
a) Enjuagar las manos con agua caliente;
b) Aplicar jabon y frotar bien en todas las partes de mano y dedos;

c¢) Utilizando un cepillo pequeio, restregar debajo de las ufias y todas las hendiduras

de la mano y de los dedos;
d) Enjuagar las manos con agua caliente;
e) Aplique nuevamente jabon y frotarlo bien;
f) Enjuagar bien;
g) Secar completamente las manos.

Todos los pasos anteriores deberian realizarse para minimizar el riesgo de
contaminacion. Una adicion opcional es un desinfectante, aplicado después que
las manos hayan sido secadas, pero esto no deberia sustituir ninguno de los pasos
anteriores. Es importante que el agua caliente utilizada sea limpia, potable y de
preferencia corriente, y que el agua utilizada sea drenada lejos del area de

proceso [9, p. SECCION11/4].

El uso de jabon es importante para eliminar la suciedad de las manos, deberia ser
no perfumado para asegurar que no haya riesgo de darle sabor a los alimentos.
El secado es vital. Muchos microorganismos son altamente susceptibles a la
deshidratacion, y el riesgo de contaminacion se ve reducido por el secado. El
método de secado deberia ser con toallas limpias desechables. Una toalla
reutilizable se contaminara gradualmente mas que las manos que se supone van
a secar, ya que cada uso le afiadird algunos microorganismos mas. Los secadores

de manos de aire caliente pueden diseminar microorganismos en gotas pequefias



al ambiente, y a menudo las personas no utilizan el secador el tiempo suficiente

para secar completamente sus manos [9, p.

SECCION11/4].

2.2.2.11 Origen de las Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura o BMP se podria decir que nacieron a
principios del siglo XX junto con la FDA — Food & Drug Administracion
(Administracion de Medicamentos y Alimentos) y en el marco de la aprobacioén
de la Ley de la Pureza de los Alimentos y Medicamentos (Pure Food and Drugs
Act) en el afio 1906. Dicha ley se aprobd en respuesta a los graves y sucesivos
abusos hacia el consumidor en materia de alimentos y medicamentos, por la falta
de inocuidad, pureza y eficacia que presentaban, ademas de las adulteraciones y
etiquetados engafiosos pero para llegar a la aprobacion de la Ley de la Pureza de
los Alimentos y Medicamentos (Pure Food and Drugs Act), hubo una lucha de 25
afios llevada a cabo en gran parte por el quimico Harvey Washington Wiley y
representada por aproximadamente 100 proyectos de ley previos, los cuales dieron

origen a lo que hoy nos resguarda como consumidores finales [10].

Posteriormente, en 1938, se promulgd el Acta sobre Alimentos, Drogas y
Cosméticos, donde se introdujo el concepto de inocuidad, conocer la historia que
precede a estos grandes avances de la humanidad es de suma importancia para
entender las razones que hubo detras y asi poder valorarlos en toda su dimension.
De no existir este avance, la produccion de alimentos, fairmacos e incluso de
cosméticos, seria un caos con consecuencias nefastas. De alli la importancia que

tienen estas normas denominadas Buenas Practicas de Manufactura [10].

2.2.2.12 Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas Manufactura (BPM), son una herramienta bésica para la
obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la
higiene y terma de manipulacion, pues son utiles para el disefio y funcionamiento
de los establecimientos, y para el desarrollo de procesos y productos relacionados
corta alimentacion. Ademads, contribuyen al aseguramiento de una produccion de
alimentos seguros, saludables e inocuos para el consumo humano, son

indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP, de un programa de Gestion



de Inocuidad como ISO 22000, Incorporan también en su contexto los
Procedimientos Operacionales Estandarizados (POE) y los Procedimientos

Operacionales de Sanitacion

Estandarizados (POES) [8, p. 1].

Igualmente, se la denomina como un conjunto de pautas establecidas para
garantizar un ambiente laboral limpio y seguro que evite la contaminacion del
alimento en las diferentes etapas de la produccion contiene normas de

comportamiento del personal, uso del agua, desinfectantes y otras [8, p. 2].

2.2.2.13 Importancia dentro de la industria alimentaria

La importancia de la industria alimentaria radica en su papel fundamental en la
produccion, transformacidn, preparacion, conservacion y envasado de productos
alimenticios. Esta industria abarca una amplia gama de actividades industriales
que utilizan materias primas de origen vegetal o animal, producidas en
explotaciones agrarias, ganaderas y pesqueras. La industria alimentaria es crucial
para satisfacer la demanda mundial de alimentos, asi como para garantizar la
calidad e inocuidad de los productos que se consumé. Ademads, esta industria tiene
un impacto significativo en la economia, el empleo y la seguridad alimentaria a
nivel global, la industria alimentaria también se refleja en su impacto en la
seguridad alimentaria a nivel mundial. A medida que la poblacion mundial
continua creciendo, la industria alimentaria se enfrenta al desafio de aumentar la
produccion de alimentos de manera sostenible y garantizar que los alimentos sean
seguros y estén disponibles para todos. Ademads, la industria alimentaria
desempefia un papel clave en la innovacion y el desarrollo de nuevos productos

alimenticios que respondan a las necesidades cambiantes de los consumidores

[11].

Otro aspecto crucial de la importancia de la industria alimentaria radica en su
capacidad para influir en la salud publica. La industria alimentaria no solo
proporciona alimentos esenciales para la nutricion humana, sino que también
desempefia un papel en la promocion de practicas alimentarias saludables y en la
prevencion de enfermedades relacionadas con la alimentacion. A través de la

investigacion y el desarrollo, la industria alimentaria contribuye a la creacion de



alimentos mas saludables y a la educacion sobre la importancia de una dieta

equilibrada [11, p. 67.5].

2.2.2.14 Ventajas de las Buenas Practicas de Manufactura

La obtencion de la certificacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
asegura la fabricacion de productos de excelente calidad y seguros, en
conformidad con rigurosos estandares de higiene y seguridad. Méas alla de mejorar
la eficiencia en la produccion, esta certificacion también abre posibilidades en
mercados emergentes. Al hacer alusion a las BPM, se hace referencia a un
conjunto esencial de principios cuyo propdsito principal es respaldar que la
elaboracion de alimentos destinados al consumo humano se realice en condiciones
sanitarias apropiadas, con el fin de minimizar los riesgos vinculados a la

produccion y distribucion [12].

Que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada para que la
industria alimenticia elabore alimentos sujetdndose a normas de buenas précticas
de manufactura, las que facilitaran el control a lo largo de toda la cadena de
produccion, distribucion y comercializacion, asi como el comercio internacional,
acorde a los avances cientificos y tecnoldgicos, a la integracion de los mercados y
a la globalizacion de la economia; y, En ejercicio de la atribucion que le confiere

el numeral 5 del articulo 171 de la Constitucion Politica de la Reptblica [12].

a) La obtencion de productos sanos, de Optima calidad e inocuos.

b) Trabajadores cumpliendo normas de higiene y seguridad.

¢) Mejorar la productividad.

d) Generar acceso a nuevos mercados diferenciados [12].

2.2.2.15 Principios de verificacion dentro de las BPM

Al adquirir conocimientos sobre las Buenas Practicas de Manufactura, se esta
integrando principios de mejora en el proceso productivo, lo que simplifica la
obtencion de productos seguros y de excelente calidad, generando confianza en el

consumidor.



Las BPM, segiin ARCSA (2015) se pueden desglosar en los siguientes principios

generales [13].

a) Requisitos de Buenas practicas de manufactura de las instalaciones.

b) Equipos y utensilios.

¢) Requisitos higiénicos de fabricacion

d) Materias primas € insumos

e) Operaciones de produccion.

f) Envasado, etiquetado y empaquetado.

g) Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

h) Aseguramiento y control de calidad [13]

2.2.2.16 Higiene

Se refiere a todas las medidas y requisitos requeridos para garantizar que los
alimentos sean seguros y adecuados para el consumo humano en todas las etapas

de la cadena alimentaria [14, p. 4].

2.2.2.17 Higiene alimentaria

La seguridad alimentaria engloba practicas higiénicas que van desde la produccion
inicial hasta llegar al consumidor final, destacando la importancia del control
basico de la higiene en cada fase. Su objetivo primordial es asegurar que los
alimentos destinados al comercio y consumo sean seguros, conservando sus
propiedades nutritivas y manteniendo condiciones higiénico-sanitarias para
prevenir la aparicion de enfermedades transmitidas por alimentos (ETAs). Es el
conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la inocuidad y calidad
de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluyendo su distribucion,

transporte y comercializacion [12]



2.2.2.18 Inocuidad alimentaria

La importancia de la inocuidad alimentaria se hace cada vez mas relevante en
diversos contextos diariamente. Tanto la Organizacion de las Naciones Unidas
para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) como la Organizacion Mundial de la
Salud (OMS) han establecido que asegurar la inocuidad de los alimentos es
responsabilidad de las autoridades gubernamentales, del sector privado, de los
consumidores y de otros actores como las asociaciones profesionales, las

instituciones académicas y los medios de comunicacién [15].

El Codex Alimentarius, que consiste en un conjunto de normas alimentarias
internacionales de caracter voluntario adoptadas por la FAO/OMS, define la
inocuidad como "la garantia de que los alimentos no causaran dafo al consumidor

cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinen" [15].

La calidad e inocuidad se refieren a las caracteristicas de los alimentos, que
garantizan que estos sean aptos para el consumo humano y que exigen el
cumplimiento de una serie de condiciones y medidas necesarias, durante la cadena
agroalimentaria, hasta el consumo y el aprovechamiento de los mismos,
asegurando que una vez ingeridos no representen un riesgo (biologico, fisico y/o
quimico) que menoscabe la salud. No se puede prescindir de la inocuidad de un
alimento al examinar la calidad, dado que la inocuidad es un atributo de la calidad.
Sus determinantes bdsicos son: la normatividad (elaboracidon, promocion,
aplicacion, seguimiento); la inspeccidon, vigilancia y control; los riesgos
biologicos, fisicos y quimicos; la manipulacion, conservacion y preparacion

(DNP, 2008) [15, pp. 4-38].

Igualmente se menciona que la inocuidad es un concepto que se refiere a la
existencia y control de peligros asociados a los productos destinados para el
consumo humano a través de la ingestion como pueden ser alimentos y medicinas
a fin de que no provoquen daos a la salud del consumidor, aunque el concepto es
mas conocido para los alimentos conociéndose como inocuidad alimentaria,
también aplica para la fabricaciéon de medicamentos ingeribles que requieren
medidas més extremas de inocuidad. Los fabricantes, proveedores de materias
primas, distribuidores de productos terminados y expendios. de estos productos

quienes forman parte de la cadena alimentaria deben conocer y cumplir por lo



menos la legislacion local que garantice que sus productos alimenticios no
afectaran la salud del consumidor. A nivel internacional, existe la norma
internacional ISO 22000 que certifica los sistemas de gestion de Inocuidad

alimentaria en cualquier organizacion de la cadena alimentaria [8, p. 4]

2.2.2.19 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos

Operativos Estandarizados de Saneamientos (POES)

Procedimientos operativos estandarizados (POE): Son los procedimientos escritos
que describen y explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico, de

la mejor manera posible [8, p. 2]

Para garantizar la coherencia, reproducibilidad y uniformidad de las caracteristicas
de los productos o procesos en una empresa, es esencial contar con Procedimientos
Operativos Estandarizados (POE), conocidos como "Standard Operation
Procedures" (SOP) en inglés. Estos procedimientos escritos detallan funciones y
responsabilidades, describiendo y explicando como llevar a cabo una tarea de la

manera mas eficiente posible [8, p. 2].

La creacion de POE es un requisito tanto de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) como de normas internacionales, como las normas ISO. Estos documentos
consisten en instrucciones escritas para diversas operaciones y son aplicables a
diferentes productos o insumos. Proporcionan detalles precisos sobre las
actividades a realizar en lugares especificos, facilitando que cada persona en la

organizacion conozca exactamente cudles son sus responsabilidades [8, p. 2].

El propésito fundamental de los POE incluye demostrar que la empresa sigue
pautas para asegurar el control del proceso, previniendo y minimizando errores y
riesgos relacionados con la inocuidad alimentaria. Ademas, buscan fomentar la
comunicacion entre distintos sectores de la empresa y servir como evidencia

durante auto-inspecciones y auditorias.

Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES): Son los

procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de saneamiento.



Estos procedimientos deben aplicarse antes, durante y posteriormente a las

operaciones de elaboracion [8, p. 2].

Los POES, conocidos también como SSOP (del inglés, Sanitation Standard
Operating Procedures), son equivalentes al concepto utilizado por otros

organismos de control también conocidos como Buenas Practicas de Higiene [8,

p. 2].

Los POES son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y
desinfeccion destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un
local alimentario, equipos y procesos de elaboraciébn para prevenir la
contaminacion de los alimentos y por tanto la aparicion de enfermedades

transmitidas por éstos (ETAs) [14, p. 4].

Los POES deben garantizar el control de las condiciones de higiene en la
elaboracién, deposito, venta, expendio y transporte de alimentos. Deben ser
aplicados en toda empresa alimentaria y vehiculos destinados al transporte de
alimentos. Cada empresa alimentaria debe contar con su propio Manual de POES,
donde se describen todos los procedimientos de limpieza y desinfeccion que se
realizan peridodicamente antes y durante las operaciones, que sean suficientes para
prevenir la contaminacion o alteracion de los alimentos que alli se manipulan. No
existe un Manual de POES genérico aplicable a todos los elaboradores, porque

cada empresa alimentaria y cada elaboracion de alimentos es Unica [14].

2.2.2.20 Desinfeccion

Se define como la reduccion del nimero de microorganismos presentes en el
medio ambiente por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel

que no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento [14, p. 5].

2.2.2.21 Saneamiento

Son las acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y
desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracidn, con el fin de

prevenir enfermedades transmitidas por alimentos [14, p. 5].



2.2.2.22 Verificacion

Es la confirmacion, mediante examen visual y/o estudio de pruebas objetivas, de si la

limpieza y saneamiento se hicieron correctamente [14, p. 5].

2.2.2.23 Recepcién del ganado/Area de descanso.

Durante la fase inicial, el animal es recibido y se le mantiene en ayunas por un
periodo de 12 a 24 horas. El proposito de esta etapa es evitar que el animal
consuma alimentos sélidos; no obstante, se debe garantizar que tenga acceso

continuo al suministro de agua [16, pp. 61-2].

2.2.2.24 Inspeccion sanitaria

En esta fase, un veterinario lleva a cabo la supervision, y luego proporciona el

permiso o autorizacidon para proceder con el sacrificio del animal [16, pp. 61-2].
2.2.2.25 Aturdimiento

Primer proceso dentro del matero que consiste en provocar una muerte tranquila al

animal mediante un aturdidor [16, pp. 61-2].

2.2.2.26 Métodos de aturdimiento

La administracion del matadero es responsable de la capacitacion de los
operadores y de la conveniencia y eficacia del método de aturdimiento empleado,
asi como del mantenimiento de los equipos utilizados, actividades que deberan ser

controladas con regularidad [17, p. 33].

Una vez en el cajon de aturdimiento y con el animal debidamente inmovilizado,
un operario del matadero, haciendo uso de un método aprobado por el Servicio
Veterinario Oficial, procedera a insensibilizar al animal tan pronto como sea

posible. El personal encargado de aturdir a los animales sera responsable de que:
a) El animal esté sujeto correctamente.

b) Los animales inmovilizados sean aturdidos sin demora.



c) Correcto mantenimiento y utilizacion del equipo de aturdimiento segin las
recomendaciones del fabricante.

d) Los animales aturdidos sean sangrados sin demora.

e) Los animales no sean aturdidos cuando no van a ser sacrificados
inmediatamente.

f)  Se disponga de instrumentos de aturdimiento adicionales para uso inmediato, en

caso de que en el primer intento haya fallado [17, p. 33].

2.2.2.27 Aturdimiento mecanico

El instrumento mecanico se aplicard de manera general a la parte frontal de la cabeza

y perpendiculares a la superficie 6sea [17, p. 34].

2.2.2.28 Traslado

En esta etapa el animal se encuentra noqueado procede a pasar a la etapa de sacrificio

[16, pp. 61-2].

2.2.2.29 Sacrificio

Debido al desangre el animal tiene una muerte lenta [16, pp. 62-3].

2.2.2.30 Sangrado-Desollado

Se procede a cortar las venas y arterias del animal en un tiempo de 5 a 6 minutos [16,

pp. 62-3].

2.2.2.31 Produccion de faenado

Incluye el escaldado, pelado, limpieza, blanqueado, descuerado, eviscerado y
particion de canal, hasta la inspeccion sanitaria de las carnes. Extraccion de
subproductos como patas, pelos, cuero, etc. hasta obtener el producto final [16,

pp. 62-3].



2.2.2.32 Refrigeracion

Etapa para la conservacion del producto cérnico para posteriormente ser
entregado. Como criterio complementario de las diferentes etapas, también se
incluyeron las operaciones de mantenimiento, limpieza y desinfeccion de las

instalaciones [16, pp. 62—
3]

2.2.2.33 (ARCSA) La Agencia Nacional de Regulacion, control y Vigilancia Sanitaria.

Es la entidad publica que se dedica a controlar todo lo referente a la inocuidad, el
almacenamiento, manipulacion, distribucion, de todo lo relacionado con el
producto que va a ser consumido por el ser humano. En su pagina web, se publica
el plazo méximo en el cual las empresas deben cumplir con los lineamientos y
exigencias de Buenas Précticas de Manufactura expuestos en la Normativa vigente

en el pais [18].

Art. 1.- Objeto. - Esta normativa técnica sanitaria establece las condiciones
higiénicosanitarias y los requisitos que deben cumplir los procesos relacionados
con la fabricacion, produccion, elaboracidon, preparacion, envasado, embalaje,
transporte y comercializacion de alimentos destinados al consumo humano.
Ademas, define los requisitos para obtener la notificacion sanitaria de alimentos
procesados, tanto nacionales como extranjeros, de acuerdo con el perfil de riesgos.
El objetivo principal es proteger la salud de la poblacion y asegurar el suministro

de productos alimenticios seguros e inocuos [18].

Art. 2.- El ambito de aplicacion de esta normativa técnica sanitaria se extiende a
todas las personas, ya sean naturales o juridicas, tanto nacionales como
extranjeras, que estén involucradas en los procesos mencionados en el articulo
previo de esta normativa. Ademas, también se aplica a los establecimientos,
medios de transporte, distribucion y comercializacion destinados a estos

propdsitos [18].



2.2.2.34 Matadero / Camal frigorifico

Establecimiento dotado de instalaciones para desplazar o estabular animales,
utilizado para el sacrificio de animales cuyos productos se destinan al consumo y

aprobado por los Servicios Veterinarios Oficiales o la Autoridad competente [17].

2.2.2.35 Equipo.

Es el conjunto de instrumentos, maquinarias, utensilios y demas accesorios que se
empleen en la produccion, preparacion, control, distribucion, comercializacion y

transporte de alimentos [18].

2.2.2.36 Areas blancas (similares areas limpias)

La zona del matadero donde se llevan a cabo las operaciones de faena y no hay riesgo

de contaminacién se conoce como "zona de sacrificio" [19].

2.2.2.37 Areas grises (similares areas sucias)

La zona del matadero donde el nivel de contaminacion externa de los animales de
abasto puede afectar la contaminacion de las carcasas se conoce como "zona de
recepcion y eviscerado". Esta area abarca desde la recepcion de los animales en
pie hasta el proceso de eviscerado. También incluye el area de lavado de visceras

comestibles, la depilacion de patas y la eliminacion de decomisos o desechos [19].

2.2.2.38 Bretes

Corresponde al cajon de aturdimiento cuyo propdsito es permitir la inmovilizacion de

los animales con el fin de insensibilizarlos [19].

2.2.2.39 Canal

El cuerpo de un animal después del faenado, término usado como sinénimo son

carcasas, términos empleados en la industria carnica [19].



2.2.2.40 Carne

Todas las partes de un animal que se han juzgado inocuas e idoneas, para el
consumo humano y que es el resultado de un proceso bioquimico de baja del pH
y descenso de la temperatura en un periodo de hasta 20 horas y que da como

resultado un musculo madurado conocido como Carne [19].

2.2.2.41 Chairas

Utensilio que se emplea para asentar los filos de cuchillos o los filos de otros

elementos de caracteristicas similares [19].

2.2.2.42 Competencias de los inspectores oficiales

Conjunto de destrezas, habilidades y conocimientos que los Inspectores designados

deben cumplir para ejecutar su actividad de Control [19].

2.2.2.43 Contaminacion cruzada

Proceso por el cual los alimentos entran en contacto con sustancias ajenas,

generalmente nocivas para la salud [19].

2.2.2.44 Decomiso

Accidn que se ejecuta sobre todo o parte de la Canal, examinado y juzgado por
una persona competente o por una persona determinada por la autoridad
competente, como inapropiado o riesgoso para el consumo humano y que debe ser

desechado apropiadamente [19].

2.2.2.45 Despojos comestibles

Todas las partes comestibles extraidas de las especies y que no estan en canal o

carcasas, como: corazon, higado, panzas, mollejas, pulmones [19].

2.2.2.46 Despresado o despiezado

Proceso en el cual se descuartiza o separa en cuartos o piezas un animal de abasto
[19].



2.2.2.47 Electronarcosis

Se define como el paso de una corriente eléctrica a través del cerebro del animal, que

resulta en un inmediato y generalizado estado epiléptico [19].

2.2.2.48 Enfermedad declarable

Una enfermedad que debe ser reportada a la autoridad competente cuando se
conoce o se sospecha de su presencia (por ejemplos: antrax con muerte repentina,

fiebre aftosa, peste porcina) [19].

2.2.2.49 Evidencia documentada

Conjunto de documentos obtenidos a través del examen de documentos, registros
e incluye todos aquellos hechos susceptibles de ser probados como: observar,

medir, contar, tocar o pesar [19].

2.2.2.50 Evisceracion

Extirpacion de los 6rganos internos de las cavidades abdominal y tordcica de una canal

[19].

2.2.2.51 Examen diagndstico

Identificacion de la naturaleza de una enfermedad mediante la observacidon de sus

signos y sintomas caracteristicos [19].

2.2.2.52 Faena

Proceso secuenciado realizado al interior de un matadero, mediante el cual, partiendo

de un animal vivo, se obtiene carne, subproductos comestibles y no comestibles, [19].

2.2.2.53 Faenamiento de emergencia

El término "Sacrificio de Emergencia" es sindbnimo de "Faenado de Emergencia".
Se refiere al proceso de sacrificio de animales de abasto que se lleva a cabo debido

a cuestiones relacionadas con el bienestar animal, la higiene de la carne o la



prevencion de la propagacion de enfermedades. Este procedimiento queda

registrado y documentado como evidencia [19].

2.2.2.54 Inocuo para el consumo humano

Un producto se considera seguro para el consumo humano bajo los siguientes
criterios:

a) Ha sido producido aplicando todos los requisitos de inocuidad alimentaria

apropiados para su uso final previsto.

b) Cumple con los criterios de rendimiento y proceso basados en riesgo para peligros

especificos.

¢) No contiene contaminantes quimicos o microbioldgicos en niveles que puedan

ser perjudiciales para la salud humana [19]

2.2.2.55 Habilitacion de mataderos

Es una actividad de supervision que se lleva a cabo en el matadero, abarcando desde
la recepcion de los animales hasta la expedicion de las carnes. Después de la
identificacion e inspeccion oficial, el matadero se integra en la categoria de Mataderos

Bajo Inspeccion Oficial (MABIO) [19].
2.2.2.56 Inspeccion ante-mortem

Procedimiento efectuado por el Médico Veterinario del matadero, mediante el cual
verifica el estado sanitario y de reposo de los animales vivos en los corrales del
establecimiento y se dictamina el destino del animal y las condiciones de su

faenamiento [19].

2.2.2.57 Inspeccion oficial de mataderos

Proceso sistematico y constante de Responsabilidad de la Autoridad Sanitaria para
la proteccion de la salud animal y humana que consiste en la vigilancia y control
del cumplimiento de normas y procesos para la obtencion de productos seguros

para el consumidor [19].



2.2.2.58 Inspeccion post-mortem

Procedimiento realizado por el Médico Veterinario del matadero" implica la
verificacion del estado sanitario de las canales y los subproductos comestibles.
Posteriormente, se emite un dictamen final que determina si son aptos para el

consumo humano [19].

2.2.2.59 Inspector oficial

El "funcionario designado para el Control Oficial" es una persona autorizada por
AGROCALIDAD para llevar a cabo actividades oficiales relacionadas con la
higiene de la carne. Este individuo posee destrezas, habilidades y conocimientos

suficientes para emitir criterios técnicamente fundamentados [19].
2.2.2.60 10

Inspector Oficial para la Inspeccion y Habilitacion de mataderos [19].
2.2.2.61 Mataderos bajo inspeccion oficial (mabio)

El término "instalacion" se refiere a un sitio o lugar donde personas naturales o
juridicas llevan a cabo actividades de faena, desposte y/o despiece de animales para
abasto, que ha cumplido con los requisitos y condiciones sanitarias descritas en la
Resolucion Técnica y el presente Manual. En este documento, también se emplea el

término similar de "establecimiento" [19].
2.2.2.62 MSP

Ministerio de Salud Publica [19].
2.2.2.63 (N/A)

No aplicable [19].
2.2.2.64 Agrocalidad

Una entidad técnica de derecho publico, con personalidad juridica, patrimonio y
fondos propios, desconcentrada y con sede en Quito, dotada de independencia

administrativa, econdmica, financiera y operativa, y con competencia a nivel



nacional, esta adscrita al Ministerio de Agricultura, Ganaderia, Acuacultura y

Pesca [19].

3 DESARROLLO DE LA PROPUESTA

3.1

METODOLOGIA

3.1.1 Tipo de investigacion.

El proyecto emprendido se enfocd en una investigacion de caracter descriptivo
dentro del camal municipal de Bafios de Agua Santa, con el propdsito de cumplir
con la normativa vigente y documentar adecuadamente los procedimientos
necesarios. Dicha investigacion estuvo dirigida a la elaboracion de un Manual de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), lo que implico un anélisis exhaustivo de
las operaciones existentes en la empresa. Se identificaron deficiencias relevantes
durante este proceso de andlisis, las cuales requerian atencion y correccion para
garantizar el cumplimiento de las regulaciones y la calidad en la produccion de

alimentos.

Para llevar a cabo este estudio, se aplico una metodologia no experimental, ya que
se centro en la observacion y descripcion de los procesos y practicas actuales en

el camal municipal a si garantizar la inocuidad alimentaria en el camal municipal.

3.1.1.1 Investigacion descriptiva

La investigacion se catalogd como descriptiva debido a que se llevo a cabo dentro
del el camal municipal de Bafios de Agua Santa, explorando diversos documentos
y normativas para asegurar conocer si se lleva acab¢d el cumplimiento de las buenas
précticas de manufactura. Se opt6 por una metodologia no experimental, dado que
el proyecto se centrd en procesos de faenamiento preexistentes en el camal

municipal.

3.1.1.2 Investigacion de campo

En este tipo de investigacion se realizo en las instalaciones del Camal Municipal

donde se localiza presente el propodsito de estudio y cada uno de los pardmetros



que se encuentran latentes en el proceso el cual nos permitio obtener datos reales

sumamente importantes para el proyecto.

3.1.2 Métodos

3.1.2.1 Método analitico

A través de este enfoque metodologico, se logra alcanzar el primer objetivo
especifico, que consiste en obtener informacion sobre la situacion actual del camal
municipal de Bafios de Agua Santa y las practicas de inocuidad implementadas en

cada etapa del proceso de faenamiento.
3.1.2.2 Método Inductivo

Este enfoque metodologico se mueve de lo especifico a lo general, partiendo de
las suposiciones sobre el manejo inadecuado del proceso de faenado en el camal
municipal de Bafos de Agua Santa. La informacién recopilada se limita
estrictamente a las caracteristicas y directrices del camal, y puede servir como base

para investigaciones futuras dentro del mismo contexto.
3.1.3 Técnicas
3.1.3.1 Lista de verificacion

Se establecio concretamente para la toma de datos de la situacion actual del Camal

Municipal de Bafios de Agua Santa la cual se basoé en la Norma Técnica ARCSA-

DE067- 2015-GGG Buenas Practicas de Manufactura.
3.1.3.2 Observacion

Con este tipo de investigacion de observacion se procedi6 a la recoleccion de toda
la informacion posible del camal municipal de Bafios de Agua Santa, donde se
aplico una Check list la misma que permite conocer la situacion actual del camal

municipal esto sirve como base inicial para su respectiva comprobacion a futuro.



3.1.3.3 Entrevista

La entrevista implica una interaccion cara a cara entre el investigador y el
individuo bajo estudio con el fin de obtener respuestas verbales relacionadas con
la cuestion en estudio. Se considera que esta metodologia es mas efectiva que el
uso de cuestionarios, dado que permite obtener informacion mas exhaustiva y

detallada a través de una comunicacion personalizada.

3.2 ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

3.2.1 Descripcion de general del Camal Municipal de Bafios de Agua Santa

El Camal Municipal de Bafios de Agua Santa, es un centro de faenamiento de
ganado bovino y porcino que reanudo sus actividades el 15 de junio del 2015,
después de 6 meses de remodelacion es sus instalaciones, durante ese tiempo el
ganado fue faenado en las ciudades vecinas de Pelileo y el Puyo. El centro de
faenamiento cuenta con 8 trabajadores, 4 trabajadores en el area de faenamiento,
1 administrador, 1 médico veterinario, 1 trabajador para la limpieza y 1 guardia.
El camal tiene un 4rea total de

15,000 m2. El proyecto comprende las fases de remodelacion,
operacion/mantenimiento y cierre, EL Monto de inversion total del proyecto es

de US$ 281,084,72 ddlares americanos incluido el IVA. 2,8%.

3.2.2 Ubicacion del Centro de Faenamiento

Estad situado en la provincia de Tungurahua, canton Bafios de Agua Santa,

especificamente en el barrio San Francisco, calle Olas del Pastaza.

En la Figura 3.1 se muestra la ubicacion geografica del Camal.



Google

Figura 3.1: Ubicacion geografica del Camal Municipal de Bafos de Agua Santa.

3.2.3 Datos generales

En la Tabla 3.1 se muestran los datos generales del representante legal del Camal

Municipal de Bafios de Agua Santa.

Tabla 3.1:Datos generales del Camal Municipal de Bafios de Agua Santa.

Razon social

CAMAL MUNICIPAL DE BANOS DE
AGUA SANATA

RUC

1860000480001

Representante Legal

MsC. Marlon Fabricio Guevara Silva

Teléfonos

032740437/032740421/032741321

Pagina Facebook

GAD Baiios de Agua Santa

Correo electronico

marlonguevara@hotmail.es

3.2.4 Organigrama del “Camal Municipal de Bafos de Agua Santa”

El organigrama permite la visualizacion de forma mas detallada la jerarquia de cada

trabajador que hay en el Camal de Bafos de Agua Santa.

En la Figura 3.2 se muestra el organigrama del Camal Municipal de Bafios de Agua

Santa.
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Figura 3.2: Organigrama del Camal Municipal de Bafios de Agua Santa.
En la Tabla 3.2 Horarios de recepcion y faenamiento se detalla los dias, horas de

recepcion, faenamiento y distribucion.

Tabla 3.2: Horarios de recepcion, faenamiento y distribucion.

RECEPCION FAENAMIENTO DISTRIBUCION
DiAs -
H. INGRESO | H. SALIDA | H. INGRESO | H.SALIDA | |\cppgo | H- SALIDA
DOMINGO 08HO00 18H00
LUNES 07HO00 18H00 07HO00 16H00 12H30 15H00
MARTES 07H00 18H00 07HO00 16H00 12H30 15H00
MIERCOLES 07HO00 18H00 07HO00 16H00 12H30 15H00
JUEVES 07HO00 18H00 07HO00 16H00 12H30 15H00
VIERNES 07HO00 16H00 12H30 15H00

En la Tabla 3.3 Se evidencia el costo de faenamiento del ganado bovino y porcino ademas

del costo de trasporte del ganado faenado.

Tabla 3.3: Costos de facnamiento.

Bovinos Porcinos Trasporte

$17,03 $10,02 $4,50




El Camal Municipal de Bafios de Agua Santa que se dedica al faenamiento de ganado
porcino y bovino, presenta posibles problemas que se pretenden dar solucion a través de

un manual de BPM para la inocuidad del proceso faenamiento [20].

3.2.5 Diagrama de flujo actual faenamiento bovino

Para entender el proceso general del faenamiento de ganado bovino se ha realizado un
diagrama de flujo con la informacion obtenida en el centro de faenamiento, como se muestra

en la Figura

3.3 detallada.
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Figura 3.3: Diagrama de flujo actual de faenamiento de ganado bovino.
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3.2.5.1 Arribo de los bovinos

Los vacunos llegan a los corrales, en vehiculos acondicionados desde los diferentes
lugares de la localidad. El duefio del animal ingresa el o los animales a faenarse a los
corrales, dependiendo del introductor, el pago de la factura es antes o después del ingreso
del animal al corral. Los animales seran admitidos para el sacrificio normal, cuando a
parte de la documentacion requerida no exista motivos concretos para dudar de la buena
salud de los mismos (pH, color, olor, textura), posteriormente son identificados con

pintura y dirigidos a los corrales de reposo.

El estiércol de los corrales se recoge en un 95% y se los transportara hacia la compostera.

3.2.5.2 Revision veterinaria o inspeccion ante mortem

Los animales se inspeccionan en reposo y en pie. Se sacrifica el animal cuando el médico
veterinario que es la maxima autoridad sanitaria, haya realizado el examen ante mortem.

El examen ante mortem busca:

Aislar a animales sospechosos de presentar enfermedades e impedir la contaminacion de
la sala de sacrificio o la contaminacién de los equipos y del personal, por causa de

animales afectados de enfermedades transmisibles.

Obtener informacion que sea 1til en la inspeccion post mortem y el dictamen necesario de las

canales y despojos.

Como resultado de la inspeccion ante mortem, el médico veterinario define:

a) Animales autorizados para el sacrificio regular.

b) Animales autorizados para el sacrificio con precauciones especiales.

¢) Animales autorizados para el sacrificio de emergencia.

d) Animales decomisados.

e) Animales con el sacrificio pospuesto (en observacion).



Los animales autorizados para el sacrificio normal esperaran el turno para su respectivo
proceso. Los animales autorizados para el sacrificio bajo condiciones especiales
(animales con sospecha de enfermedad o estado anormal que al confirmarse en la
inspeccion ante mortem justifique el decomiso total o parcial, o animales admitidos bajo
la condicion de ser sometidos a precauciones especiales como la tuberculosis, brucelosis
y fiebre aftosa) seran dejados en el corral de observacion en donde estaran el tiempo que
el médico veterinario lo considere necesario antes de dictaminar su sacrificio. Antes del
sacrificio, los animales son sometidos a un reposo absoluto y ayuno con consumo de agua

a voluntad por unas 8 horas en sus respectivos corrales.

3.2.5.3 Inmovilizacion y aturdimiento

Los animales se arrean por la rampa de ingreso a la planta de faenamiento,
especificamente a la zona de noqueo o aturdimiento. Este proceso es realizado por

trabajadores utilizando su fuerza para agilitar su arreo.

El animal ingresa al cajon de noqueo en donde se inmoviliza. Utilizando la pistola
neumatica penetrante se procede a aturdirlo, apuntando en la exis (X) que se forma entre
los o0jos y los cachos. Inmediatamente de aturdido, el animal se iza al riel por una pata

trasera y se transporta a la tina de sangrado.

3.2.5.4 1zado y Sangrado

Inmediatamente de aturdido, el animal se iza al riel de la pata trasera y se alista un balde
para el sangrado, donde se le efectiia una incision en el corazon, la sangre recogida es
almacenada para elaboracion de balanceado para truchas y para alimento de las personas

como es la sangre para el yahuarlocro.

El tiempo minimo es 60 segundos para bovinos. La cantidad de animales faenados es de 131

bovinos mensualmente.

3.2.5.5 Corte de cabeza y extremidades anteriores y posteriores

Las patas delanteras se cortan con cuchillo junto con la cabeza, mientras que las patas
traseras se cortan con la cizalla. En este mismo sector se procede a cambio de roldana y de

riel.



A la cabeza posteriormente se la coloca en el deposito temporal de pieles y cabezas.

3.2.5.6 Desollado (descuerado)

El descuerado o desollado se realiza por partes, primeramente, se separa el cuero de las
piernas hasta el esternon, luego se separa el cuero de la parte posterior desde las piernas hasta
los brazos y finalmente con la ayuda de un tecle, se jala el cuero desde el sector de la nuca'y
hombros, hasta la punta de la cola. El cuero retirado se le almacena en el depdsito temporal

de pieles y cabezas.
3.2.5.7 Division del esternén

El trabajador con la sierra para corte de esternon procede a cortarlo longitudinalmente, este

proceso permite facilitar el eviscerado.

3.2.5.8 Eviscerado

Inicialmente se realiza un corte largo por toda la linea media del vacuno, después se
procede al retiro de todo el paquete de visceras blancas y rojas contenida en la cavidad

abdominal, estdbmagos e intestino.

Las visceras blancas (testiculos, molleja, intestino delgado, recto y sesos) retiradas son
enviadas por una tuberia hacia la sala de lavado de visceras blancas, en donde se procede
a retirar todo el contenido, el mismo que se recolecta en tanques y se llevan a la cama de

humus.

Luego se lavan; mientras que, las visceras rojas (higado, rifién, estobmago, lengua y
corazon) son colocadas en ganchos, especificando las iniciales de su propietario las cuales
el Dr. Veterinario Municipal las inspecciona. Los residuos son recolectados y enviados al

contenedor de basura.

3.2.5.9 Division de la canal

Consiste en seccionar por dos partes al animal sacrificado haciendo un corte a lo largo de

la columna vertebral. Para esto, el trabajador se ubica sobre una plataforma neumatica



movil que se desplaza de arriba hacia abajo. Para el corte se emplea una sierra eléctrica

de alta velocidad. 3.2.5.10 Lavado

El trabajador empezando por la pierna, siguiendo por el costillar y terminando en los
brazos realiza el lavado de las medias canales. Este lavado se realiza con agua potable
dosificada con cloro a 5 ppm para asegurar una limpieza efectiva durante este proceso el
trabajador corta restos de despojos que pudieran estar en la media canal, los mismos que

se rejuntan, una parte se vende y otra se lleva al contenedor de la basura.

3.2.5.11 Pesaje y control sanitario

En este proceso, el jefe de planta registra los pesos de las medias canales y un trabajador
marca el peso en el costillar de la canal. El médico veterinario municipal realiza la
inspeccion de las canales, verificando que estén en condiciones aptas de consumo, asi
mismo en este punto se hacen los decomisos, y; posterior destino de las canales que no se

encuentran en buen estado.

3.2.5.12 Division en cuartos

Para ser transportadas las carcasas a los cuartos de maduracion en los mercados y
diferentes sitios de la ciudad, éstas se dividen en cuartos, es decir las medias canales se

dividen en dos (piernas por un lado y costillares con brazo por otro).

3.2.5.13 Transporte a los centros de abasto

Los cuartos son transportados en un camion refrigerado a los diferentes centros de abasto de

la ciudad.

3.2.5.14 Diagrama de flujo actual faenamiento de ganado porcino

Para entender el proceso general del faenamiento de ganado bovino se ha realizado un
diagrama de flujo con la informacion obtenida en el centro de faenamiento, como se muestra

en la Figura

3.4 detallada.
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Figura 3.4: Diagrama de flujo actual de faenamiento de ganado porcino.
3.2.5.15 Proceso de Faenado de Porcinos




3.2.5.16 Arribo de porcinos

Los cerdos llegan al Camal, en vehiculos acondicionados desde los diferentes lugares de la

localidad.

El duefio del animal ingresa el o los animales a faenarse a los corrales, dependiendo del

introductor, el pago de la factura es antes o después del ingreso del animal al corral.

Los animales serdn admitidos para el sacrificio normal, cuando a parte de la
documentacién requerida no exista motivos concretos para dudar de la buena salud de los
animales, posteriormente son identificados con pintura y dirigidos a los corrales de

reposo.

3.2.5.17 Revision veterinaria o Inspeccion Ante Mortem.

Los animales se inspeccionan en reposo, en pie, en movimiento y se sacrifica el animal
cuando el médico veterinario méaxima autoridad sanitaria, haya realizado el examen ante

mortem.

El examen ante mortem busca:

a) Aislar a animales sospechosos de presentar enfermedades Impedir la contaminacion de
la sala de sacrificio Impedir la contaminacion de los equipos y del personal, por causa

de animales afectados de enfermedades transmisibles

b) Obtener informacidn que sea util en la inspeccidén post mortem y el dictamen necesario

de las canales y despojos.

Como resultado de la inspeccion ante mortem, el médico veterinario define:

a) Animales autorizados para el sacrificio normal

b) Animales autorizados para el sacrificio con precauciones especiales

¢) Animales autorizados para el sacrificio de emergencia

d) Animales decomisados Animales con aplazamiento del sacrificio (en observacion).



Los animales autorizados para el sacrificio normal esperaran el turno para su respectivo
proceso. Los animales autorizados para el sacrificio bajo condiciones especiales, seran
dejados en el corral de observacion en donde estaran el tiempo que el médico veterinario lo
considere necesario antes de dictaminar su sacrificio. Todo animal que muestre enfermedad

contagiosa sera decomisado.

Antes del sacrificio, los animales son sometidos a un reposo absoluto y ayuno con
consumo de agua a voluntad por unas 8 horas en sus respectivos corrales. Transporte por

la rampa de ingreso a la planta de faenamiento.

Los animales se arrean por la rampa de ingreso a la planta de faenamiento,
especificamente a la zona de noqueo o aturdimiento. Este proceso es realizado por

trabajadores utilizando palmadas en los jamones para agilitar su arreo.

3.2.5.18 Inmovilizacién y aturdimiento

El animal ingresa al cajon de noqueo en donde se inmoviliza y se coloca una cadena en
una de las patas traseras. Utilizando el aturdidor eléctrico, procede a aturdirlo, colocando

los electrodos justo detras de las orejas.

3.2.5.19 Sangrado

Inmediatamente de aturdido, el animal se iza al riel y se transporta a la tina de sangrado,
donde se le efectiia una incision a nivel de la union del cuello con el pecho, seccionando

los vasos sanguineos.

Después del corte de los vasos sanguineos, se debe dejar que el animal se desangre hasta la

muerte antes que contintie el faenamiento. El tiempo minimo es 30 segundos para cerdos.

3.2.5.20 Izado

Se iza de la pata posterior del animal la cantidad de animales faenados es de 229 porcinos
mensualmente. La sangre directamente se va por los canales de desagiie a la red de aguas
servidas de la planta, en algunas ocasiones la sangre es recolectada para el duefio del

animal.



3.2.5.21 Escaldado

Por aproximadamente 1 minuto se sumerge el cerdo en la tina de escaldado que permanece

de 65 a 70°C este proceso facilita el retiro de las cerdas.

3.2.5.22 Depilado y barbeado

Una vez que el cerdo se ha escaldado, se lo transporta a la peladora, en donde se retiran
las cerdas del animal, las mismas que se recolectan y se envian al contenedor de basura.

El barbeado consiste en retirar cerdas que la maquina no logro retirar.

3.2.5.23 Flameado

El flameado en el faenamiento de cerdos es una practica esencial destinada a eliminar el
vello y las impurezas de la piel del animal. Esta etapa critica tiene lugar después de la
matanza y el sangrado del cerdo. Para llevar a cabo el proceso, se coloca el cuerpo del
cerdo en un dispositivo especializado con una llama abierta. El operario enciende la llama
y cuidadosamente pasa el cuerpo del cerdo sobre ella, utilizando el calor para eliminar el

vello y las impurezas de la piel.

La ejecucion cuidadosa del flameado es crucial para prevenir dafios o quemaduras en la piel

del animal.

3.2.5.24 Limpieza

Una vez completada la fase de flameado, el cuerpo del cerdo se lava con agua y con un cepillo

para asegurar la eliminacion de cualquier residuo remanente.

3.2.5.25 Eviscerado

Inicialmente se realiza un corte largo por toda la linea media del cerdo, después se procede
al retiro de todo el paquete de visceras blancas y rojas contenida en la cavidad abdominal,

estomagos e intestino.

3.2.5.26 Lavado de viseras

Las visceras blancas retiradas son enviadas por una tuberia hacia la sala de lavado de

visceras, en donde se procede a retirar todo el contenido, el mismo que se desecha a la



red de aguas servidas. Las rojas se marcan y se las envia por la tuberia a la sala de lavado.

Luego se las lava.

Los residuos son recolectados y enviados al contenedor de basura.

3.2.5.27 Lavado del cerdo

El trabajador empezando por la pierna, seguido de los pechos y terminando en los brazos

realiza el lavado de la canal.

3.2.5.28 Pesaje y registro de pesos

En este proceso, el jefe de planta registra los pesos de la canal.

3.2.5.29 Transporte a los centros de abasto

Las jabas con carne de cerdo son transportadas a los diferentes centros de abasto de la ciudad.

3.2.6 Lista Check list ver en (anexo I)

3.2.7 ARCSA-DE-067-2015-GGG Requisitos

Para cumplir con la primera tarea del segundo objetivo, se consultaron diversas
fuentes bibliograficas con el propoésito de identificar los aspectos relacionados y los

ambitos de aplicacion asociados.

La resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG abarca desde el articulo 73 hasta el
articulo 137 e incluye los criterios que una planta de procesamiento de alimentos

debe satisfacer para obtener la certificacion de Buenas Practicas de Manufactura

(BPM).

3.2.7.1 Inscripcion de Notificacion Sanitaria de Alimentos Procesados por Lineas de

Produccion.

Segun Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA )estas

son las directrices para la inscripcion para la certificacion en esta entidad [21].
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A partir del 21 de diciembre de 2015, por Resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG, los alimentos procesados requieren Notificacion Sanitaria en lugar de

Registro Sanitario, para su distribucion y comercializacion en el Ecuador [21].

Los alimentos procesados que cuenten con registro sanitario vigente mantendran
dicho cddigo, una vez terminada la vigencia del mismo en el proceso de
reinscripcion realizardn la notificacion sanitaria o en caso de contar con el
certificado de Buenas Précticas de Manufactura realizaran la inscripcion de
alimentos procesados elaborados segtn la linea de produccion [21].

Los productos que cuenten con registro sanitario vigente deben comunicar a la
Agencia cualquier modificacion o cambio de las condiciones bajo las cuales se les

otorgo el registro sanitario de acuerdo a la normativa técnica sanitaria Resolucion

ARCSA-DE067-2015-GGG [21].

Los alimentos procesados una vez terminada la vigencia del registro sanitario y
obtengan la notificacion sanitaria o un nuevo cddigo por la inscripcion de
alimentos segun la linea certificada en Buenas Practicas de Manufactura podran

solicitar agotamiento de etiquetas [21].

3.2.7.2 Definicion

Los alimentos procesados elaborados en lineas de produccion certificadas con
Buenas Practicas de Manufactura no requieren obtener la notificacion sanitaria, pero
deberan inscribir sus productos a través del sistema informadtico establecido por la

Agencia [21]. 3.2.7.3 Alimento procesado.

Es toda materia alimenticia natural o artificial que para el consumo humano ha
sido sometida a operaciones tecnoldgicas necesarias para su transformacion,
modificacién y conservacion, que se distribuye y comercializa en envases
rotulados bajo una marca de fabrica determinada. El término alimento procesado,
se extiende a bebidas alcohdlicas y no alcohdlicas, aguas de mesa, condimentos,

especias y aditivos alimentarios [21].
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3.2.7.4 Excepciones.

Los alimentos que no requieren Notificacion Sanitaria son

a)

b)

d)

g)

h)

)

Productos alimenticios en estado natural como: frutas y vegetales frescos y otros

productos.

Productos alimenticios de origen animal sean estos crudos, refrigerados o
congelados, incluyendo productos cortados; siempre y cuando no hubiesen sido
sometidos a procesos tecnoldgicos de transformacion, modificacion y
conservacion.

Se incluye huevos en estado natural y miel de abeja.
Granos secos en cualquier presentacion, excepto arroz precocido.

Semillas como ajonjoli, girasol, pepas de zambo y otras similares que no hubieren
sido sometidas a ningin proceso tecnoldgico de transformacion, modificacion y

conservacion.
Frutos secos con cascara (como nueces con cascara).

Materias primas alimenticias en general, aditivos alimentarios y productos

semielaborados sin fines de venta directa al consumidor final.

Muestras sin valor comercial destinadas a estudios de mercado y pruebas Inter

laboratorio, investigacion, desarrollo, pruebas de laboratorio y ensayos.

Productos de panaderia y pasteleria que por sus caracteristicas de composicion son

de consumo diario o inmediato;

Comidas listas empacadas de consumo diario, en cuyos empaques se incluiréd la

fecha de elaboracion.

Alimentos procesados elaborados en lineas de produccion certificadas con Buenas

Practicas de Manufactura [21].



3.2.7.5 Solicitud de Notificacion Sanitaria

a) La Planta de Alimentos deberd tener Permiso de Funcionamiento Arcsa y

Certificado de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos vigente.

b) Ingresar a VUE para realizar la solicitud.

¢) Registro de Representante Legal o Titular del Producto

d) Registro del Representante Técnico.

e) En el sistema se consignara datos y documentos [21].

3.2.7.6 Fabricacion Nacional

a) Explicacion detallada de la composicion cuali-cuantitativa del producto final,
expresada en porcentajes y en orden decreciente. Se permitird rangos
porcentuales de desviacion en aquellos ingredientes que lo requieran debido a
su naturaleza segun el proceso de fabricacion, siempre y cuando se presente

una justificacion técnica adecuada.

b) Declaracion de conformidad con la norma técnica nacional aplicable en la
elaboracion del producto. En ausencia de una norma nacional, se debera
presentar una declaracion basada en normativa internacional. Si no existe una
norma técnica especifica y aplicable al producto, se aceptaran las
especificaciones proporcionadas por el fabricante, acompafiadas de la

justificacion correspondiente.

¢) Descripcion e interpretacion del codigo de lote del producto.

d) Disefio de etiqueta o rétulo del producto, conforme a los requisitos
establecidos por el Reglamento Técnico Ecuatoriano vigente sobre el
etiquetado de productos alimenticios para consumo humano, asi como

cualquier otra normativa relacionada.

e) Enel caso de la fabricacion bajo contrato (maquila), el titular de la notificacion

sanitaria deberd presentar una declaracion que incluya la informacion
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f)

siguiente: nombre o razon social del fabricante del producto y su nimero de
identificacion (cédula de identidad, cédula de identidad y ciudadania, carné de

refugiado, pasaporte o RUC), cuando corresponda.

Para productos organicos, se requerira la presentacion de la Certificacion

otorgada por la Autoridad competente correspondiente [21].

3.2.7.7 Fabricacion Extranjera

a)

b)

d)

Certificado de Libre Venta, Certificado Sanitario, Certificado de Exportacion
o documento equivalente expedido por la autoridad competente del pais de
origen, que confirme la autorizacion del producto para el consumo humano.
Este documento debe estar debidamente autenticado por el Consul del Ecuador

en el pais de origen o apostillado, segtin corresponda [21].

Declaracién de conformidad con la norma técnica nacional bajo la cual se
fabric6 el producto. En caso de que no exista una norma técnica nacional
aplicable, se debera presentar una declaracion basada en la normativa
internacional. Si no hay una norma técnica especifica y aplicable para el
producto, se aceptaran las especificaciones proporcionadas por el fabricante,

acompanadas de la justificacion correspondiente [21].
Descripcion e interpretacion del codigo de lote del producto.

Presentacion de la etiqueta original y del disefio propuesto para la etiqueta o
rétulo que se utilizard en la comercializacion en el pais. Este disefio debe
cumplir con los requisitos establecidos en el Reglamento Técnico Ecuatoriano
(RTE INEN 022) sobre Rotulado de Productos Alimenticios para Consumo
Humano y cualquier normativa relacionada. En el caso de productos
destinados exclusivamente para el mercado ecuatoriano, no serd necesario

presentar la etiqueta original [21].

Para ciertos productos, como nueces sin cascara, almendras, avellanas, pasas,
ciruelas pasas, pifiones y otros similares que no hayan sido sometidos a
procesos de transformacion, se requerird también el Certificado Fitosanitario

emitido por la autoridad competente [21].



f) Para productos orgénicos, se debera presentar la certificacion correspondiente
otorgada por la autoridad competente del pais de origen, debidamente
autenticada por el Consul del Ecuador en dicho pais o apostillada, segiin

corresponda.

g) Todos los documentos técnicos redactados en un idioma distinto al espafol
deberan ser presentados junto con su traduccion oficial al espaiol o al inglés.
En el caso de certificados legales redactados en otro idioma, también se

requerira su traduccion oficial al espafiol [21].

3.2.7.8 Vigencia

Los alimentos procesados que hayan sido inscritos de acuerdo a la linea de
produccion certificada con Buenas Practicas de Manufactura podran comercializarse
durante la vigencia del Certificado de Buenas Practicas de Manufactura inscrito en la
Agencia. Una vez que se renueve el certificado de Buenas Practicas de Manufactura se
inscribirdn automaticamente los alimentos procesados segun la linea de produccion

certificada [21]. 3.2.7.9 Cddigo de la notificacion sanitaria

Se otorgara un codigo alfanumérico que permitird identificar los productos
alimenticios para todos los efectos legales y sanitarios, el mismo que sera unico
de acuerdo a la linea de produccion certificada con Buenas Practicas de

Manufactura y se mantendrd inalterable durante su vida comercial [21].

3.2.7.10 Costo

Las tasas vigentes las puede descargar [21].

3.2.7.11 Consultas técnicas

» atencionalusuario@controlsanitario.gob.ec

e Troncal: 04-3727440

* Direccion: Ciudadela Samanes, y Av. Paseo del Parque, Av. Francisco de Orellana,

Guayaquil [21].



3.2.7.12 Obtencion de Notificacion Sanitaria de Alimentos Procesados (Fabricacion

Nacional).

A partir del 21 de diciembre de 2015, segun la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG, los alimentos procesados en Ecuador deben contar con una Notificacion

Sanitaria para su distribucidon y venta, en lugar de un Registro Sanitario [21].

Los productos alimenticios procesados que ya tienen un registro sanitario valido
conservaran su codigo correspondiente. Al finalizar el periodo de vigencia,
durante el proceso de reinscripcion, deberan obtener la notificacion sanitaria. En
el caso de disponer del certificado de Buenas Practicas de Manufactura, podran

inscribir los alimentos procesados elaborados bajo esa linea de produccion [21].

Una vez que los alimentos procesados agoten la vigencia de su registro sanitario
y obtengan la notificacion sanitaria o un nuevo codigo por la inscripcion seglin las Buenas
Practicas de Manufactura certificadas, podran solicitar el agotamiento de etiquetas [21].

3.2.7.13 Definicion

La Notificacion Sanitaria de Alimentos Procesados es un certificado oficial que
permite la importacion y comercializacion de productos alimenticios procesados.
Este documento garantiza que dichos productos cumplen con los requisitos de
seguridad alimentaria establecidos por la legislacion, asegurando su inocuidad

para el consumo humano [21].

3.2.7.14 Alimento procesado

Es toda materia alimenticia natural o artificial que para el consumo humano ha
sido sometida a operaciones tecnoldgicas necesarias para su transformacion,
modificacién y conservacion, que se distribuye y comercializa en envases
rotulados bajo una marca de fabrica determinada. El término alimento procesado,
se extiende a bebidas alcohdlicas y no alcohodlicas, aguas de mesa, condimentos,

especias y aditivos alimentarios [21].



3.2.7.15 Excepciones

Los alimentos que no requieren Notificacion Sanitaria son.

a)

b)

d)

g)

h)

)

Productos alimenticios en su estado natural, como frutas y verduras frescas, asi

como otros similares.

Alimentos de origen animal, ya sean crudos, refrigerados o congelados,
incluyendo aquellos cortados, siempre y cuando no hayan sido sometidos a
procesos tecnoldgicos de transformacion, modificaciéon o conservacion. Esto

incluye los huevos en su estado natural y la miel de abeja.

Granos secos en cualquier presentacion, excepto el arroz precocido.

Semillas como ajonjoli, girasol, pepas de zambo y otras similares que no hayan
sido sometidas a procesos tecnoldgicos de transformacion, modificacion o

conservacion.

Frutos secos con céscara, como las nueces con cascara.

Materias primas alimenticias en general, aditivos alimentarios y productos

semielaborados que no estan destinados para la venta directa al consumidor final.

Muestras sin valor comercial destinadas a estudios de mercado, pruebas Inter

laboratorio, investigacion, desarrollo y ensayos.

Productos de panaderia y pasteleria que, por su composicion, son aptos para el

consumo diario o inmediato.

Comidas listas para consumir envasadas para el consumo diario, con la fecha de

elaboracion incluida en el envase.

Alimentos procesados elaborados en lineas de produccion certificadas con Buenas

Practicas de Manufactura [21].



3.2.7.16 Solicitud de Notificacion Sanitaria

a)

g)

h)

)

k)

D

La planta de alimentos debe contar con un Permiso de Funcionamiento vigente

emitido por ARCSA.

Se debe ingresar a VUE para realizar la solicitud correspondiente.

Registro del Representante Legal o Titular del Producto.

Registro del Representante Técnico.

En el sistema se deben proporcionar datos y documentos, incluyendo:
Descripcidn e interpretacion del codigo de lote.

Disefio de etiqueta o rétulo del producto.

Especificaciones fisicas y quimicas del material de envase, proporcionadas por el

fabricante o distribuidor.
Descripcion general del proceso de elaboracion del producto.
En caso de maquila, declaracion del titular de la notificacion obligatoria.

Para productos orgénicos, se debe presentar la Certificacion otorgada por la

Autoridad competente correspondiente.

El sistema generara una orden de pago segun la categoria especificada en el
Permiso de Funcionamiento otorgado por ARCSA, la cual debe ser acorde al tipo

de alimento a notificar.

m) Después de recibir la orden de pago, el usuario tiene 5 dias laborables para realizar

el pago. De lo contrario, la solicitud serd cancelada definitivamente del sistema de
notificacion sanitaria. El comprobante de pago debe ser enviado a

arcsa.facturacion@controlsanitario.gob.ec para su confirmacion.

ARCSA revisara los requisitos en funcion del Perfil de Riesgo del Alimento, en

un plazo de 5 dias laborables:

Para riesgo alto: se realizard una revision documental y técnica para verificar el

cumplimiento de la normativa vigente.



p) Para riesgo medio y bajo: se revisara el proceso de elaboracion del producto y se
verificard que coincida con el producto declarado. También se revisaran los
ingredientes y aditivos utilizados para asegurar que sean permitidos y que no
excedan los limites establecidos. El usuario podra solicitar la revision de los

documentos ingresados después de la notificacion [21].

q) Una vez realizado el pago, ARCSA podra emitir observaciones si es necesario.
Las correcciones deben realizarse en un plazo maximo de 15 dias laborables y se
permiten hasta 2 rectificaciones a la solicitud original. De lo contrario, el proceso

sera dado de baja [21].
3.2.7.17 Vigencia

La Notificacién Obligatoria del producto tiene una validez de 5 afos, que se
cuentan a partir de la fecha de expedicion, y puede renovarse por periodos iguales
mediante el proceso de reinscripcion. En el caso de que haya cambios en el

producto, se debera solicitar una Modificacion de la Notificacion [21].

3.2.7.18 Codigo de la notificacion sanitaria

El codigo alfanumérico asignado a la Notificacion Obligatoria servird para
identificar el producto alimenticio en términos legales y sanitarios. Este codigo
serd unico para cada producto y permanecera inalterable a lo largo de su vida

comercial [21].
3.2.7.19 Costo
Las tasas vigentes las puede descargar [21].
3.2.7.20 Tiempo promedio de emision de Notificacion Sanitaria de Alimentos

El tramite tendréd una duracion aproximada de 20 dias.

IMPORTANTE: El tiempo de entrega de la Notificacion Sanitaria podria variar de

acuerdo a la respuesta de las subsanaciones presentadas durante el proceso [21].



3.2.7.21 Consultas técnicas

Las consultas se las puede realizar mediante correo electronico, via telefonica y en sus

instalaciones.

a) atencionalusuario@controlsanitario.gob.ec

b) Troncal: 04-3727440

¢) Direccion: Ciudadela Samanes, y Av. Paseo del Parque, Av. Francisco de Orellana,

Guayaquil [21].

En la Tabla 3.4 se describen los elementos incluidos en la normativa.

Tabla 3.4: Requisitos de ARCSA.
ARCSA-DE-067-2015-GGG REQUISITOS

Instalaciones

Equipos y utensilios

Requisitos higiénicos obligaciones del personal

Materias primas € insumos

Operaciones de produccion

Envasado, etiquetado y empaquetado

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Control de calidad y Aseguramiento

3.2.8 Articulos que conforma la ARCSA-DE-067-2015-GGG.

A continuacion, en la Tabla 3.5 se muestra los Articulos que conforma la ARCSA-

DE067-2015-GGG.



Tabla 3.5: Articulos que conforma la ARCSA-DE-067-2015-GGG.

REQUISITOS ARCSA-DE-067-2015-GGG ARTICULOS
Art. 73 Condiciones minimas
Art. 74 Localizacion
Art. 75 Disefio y construccion
Instalaciones Art. 76.- Condiciones especificas de las 4reas, estructuras internas

y accesorios

Art.

77.- Servicios de plantas — facilidades

Equipos y utensilios

Art.78.- De los equipos: Seleccion fabricacion e instalacion de
los equipos.

Art.

79.- Del monitoreo de los equipos.

Requisitos de Higiene del
Personal

Art.

80.- De las obligaciones del personal

Art.

81.- De la educacion y capacitacion del personal

Requisitos de Higiene del
Personal

Art.

82.- Del estado de salud del personal

Art.

83.- Higiene y medidas de proteccion

Art.

84.- Comportamiento del personal

Art.

85.- Prohibicion de acceso a determinadas areas

Art.

86.- Senalética

Art.

87.- Obligacion del personal administrativo y visitante

Materias primas e insumos

Art.

88.- Condiciones Minimas

Art.

89.- Inspeccion y Control

Art.

90.- Condiciones de recepcion

Art.

91.- Almacenamiento

Art.

92.- Recipientes seguros

Art.

93.- Instructivo de Manipulacion

Art.

94.- Condiciones de conservacion

Art.

95.- Limites permisibles

Art. 96.-Del Agua como materia prima e insumo de limpiezal

Operaciones de produccion

Art.

97.- Técnicas y Procedimientos

Art.

98.- Operaciones de Control

Art.

99.- Condiciones Ambientales

Art.

100.- Verificacion de condiciones

Art.

101.- Manipulacion de Sustancias

Art.

102.- Métodos de Identificacion

Art.

103.- Programas de Seguimiento Continuo

Art.

104.- Control de Procesos

Art.

105.- Condiciones de Fabricacion

Art.

106.- Medidas prevencion de contaminacion

Art.

107.- Medidas de control de desviacion

Art.

109.- Seguridad de trasvase

Art.

110.- Reproceso de alimentos

Art.

111.- Vida util

Art.

112.- Identificacion del Producto

Art.

113.- Seguridad y calidad

Art.

114.- Reutilizacion envases

Art.

115.- Manejo del vidrio

Art.

116.- Transporte a Granel

Art.

117.- Trazabilidad del Producto




Art. 118.- Condiciones Minimas

Envasado y etiquetado Art. 119.- Embalaje previo

Art. 120.- Embalaje mediano

Art. 121.- Entrenamiento de manipulacion

Art.122.-Cuidados previos y prevencion de la contaminacion

Almacenamiento, Art. 123.- Condiciones 6ptimas de bodega
distribucion, transporte y Art. 124.- Control condiciones de clima y almacenamiento
comercializacion

Art. 125.- Infraestructura de almacenamiento

Art. 126.- Condiciones minimas de manipulacion y transporte

Art. 127.- Condiciones y método de almacenaje

Art. 128.- Condiciones 6ptimas de frio

Art. 129.- Medio de transporte

Art. 130.- Condiciones de exhibicion del producto

Art. 131.- Aseguramiento de Calidad

Art. 132.- Seguridad Preventiva

Art. 133.- Condiciones minimas de seguridad

Aseguramiento y control de Art. 134.- Laboratorio de control de calidad

la calidad Art. 135.- Registro de control de calidad

Art. 136.- Métodos y proceso de aseo y limpieza

Art. 137.- Control de Plagas

3.2.9 Carne y menudencias comestibles de animales de abasto requisitos Normativa
Técnica NTE INEN 2 346:2010

Los animales que son llevados a las plantas de faenamiento deben estar
acompanados de una guia de movilizacioén y se debe verificar su estado de salud
mediante los registros de salud, cumpliendo con el Reglamento de Buenas
Practicas Pecuarias. Ademas, la alimentacion de estos animales no debe contener
nutrientes de origen rumiante, y su transporte desde los centros de produccion

debe garantizar el bienestar animal.

Es necesario examinar la salud de todos los animales que ingresan a la planta de
faenamiento basandose en documentos y registros veterinarios o zootécnicos de
los centros de produccion (fincas de crianza), ademas de realizar una inspeccion
veterinaria en vivo (inspeccion ante mortem). Antes de ser sacrificados, los
animales deben haber permanecido en reposo durante un tiempo adecuado (el cual
varia segln la especie animal) para permitir la eliminacién del mayor contenido

fecal posible [22].



3.2.10 REQUISITOS

3.2.10.1 Requisitos especificos

a)

b)

d)

g)

Al examen organoléptico, la carne y las menudencias comestibles deben tener

color, consistencia, olores propios y caracteristicas del producto [22].

No deben contener residuos de plaguicidas en cantidades superiores a las

permitidas en el Codex Alimentario (CAC/MRL 1-2001) [22].

No deben contener residuos de medicamentos veterinarios en cantidades

superiores a las permitidas en el Codex Alimentario (CAC/MRL 2-2008) [22].

La carne y las menudencias comestibles deben mantenerse en refrigeracion o

congelacion durante su transporte, almacenamiento y expendio [22].

Soélo se podra comercializar la carne y las menudencias comestibles que hayan
sido aprobadas como aptas para consumo humano en el examen post mortem y

de calidad [22].

El pH de la carne debe estar en rangos de > 5,5 y < 7,0 (ver NTE INEN 783)
[22].

La carne y las menudencias comestibles deben cumplir con los requisitos

microbiologicos indicados en la Tabla 3.6

Donde:

n=numero de unidades de la muestra

c=numero de unidades defectuosas que se acepta

m=nivel de aceptacién

M-=nivel de rechazo

Tabla 3.6: Requisitos microbioldgicos para la carne, aves y sus menudencias
comestibles[22].



c m M Método de ensayo

Aerobios mesofilos 3 1,0x10° | 1,0x 10’ | NTE INEN 1 529-5
ufc/g

Escherichia coli ufc/g 2 1,0 x 10? 1,0x 10° | NTE INEN 1 529-8

Staphilococus aureus 1 1,0x 10> |5,0x10? | NTE INEN 1 529-14
ufc/g

Clostridium sulfito 1 3,0x 10! 1,0 x 10> | NTE INEN 1 529-18

reductores ufc/g
Salmonella/ 25 g -—- | AUSENCIA - NTE INEN 1 529-15

3.2.11 INSPECCION

3.2.11.1 Muestreo

El muestreo a nivel de plantas de faecnamiento (mataderos) debe realizarse en las

canales, con el método de hisopado, en un drea minima de 100 cm?, en tres puntos.

El muestreo a nivel de expendio se debe realizar de acuerdo con las NTE INEN 776,

NTE INEN 1 529-2 y NTE INEN -ISO 2859-1 [22].

3.2.11.2 Criterios de aceptacion y rechazo

En caso de que la muestra analizada no cumpla con uno o més de los requisitos

establecidos en esta norma, se procedera a rechazar el lote completo [22].

3.2.11.3 Resultado del cumplimiento segin la normativa técnica ARCSA-DE-067-

2015GGG

3.2.11.4 Camal Municipal en Bafios de Agua Santa en la Valoracion cuantitativa del

ChecKk list

Con el objetivo de evaluar el cumplimiento con las Buenas Practicas de

Manufactura, se llevo a cabo una verificacion basada en la Norma ARCSA-DE-

067-2015-GGQG, la cual reemplaza las Buenas Practicas de Manufactura para

Alimentos Procesados. Con el propoésito de conocer las condiciones actuales del

Camal Municipal.




El test aplicado en el Camal Municipal Bafios de Agua Santa, se realizod
mediante una inspeccion visual de las instalaciones, areas externas, areas de
produccion y areas del personal, para evaluar las condiciones y estado actual del
centro de faenamiento, utilizando una Lista de Verificacion basada en el
Reglamento de la Ley de Mataderos (1996), Registro Oficial N° 964, el
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura (2002), Registro Oficial N°
696, y el Codex Alimentarius CAC/RCP 58 —2005.

La Lista de Verificacion analiza diversos aspectos, como las instalaciones del
establecimiento; el estado de los pisos, paredes, techos y drenajes; la calidad de
las ventanas, puertas y otras aberturas; la seguridad de las escaleras y estructuras
complementarias; la iluminacidon y ventilacion; las instalaciones sanitarias; el
suministro de agua y energia eléctrica; la gestion de desechos sélidos y liquidos;
la condicion de los equipos y utensilios; el personal del matadero y sus practicas
de higiene y seguridad; la limpieza durante las operaciones de produccion; la
condiciéon de los corrales; los procedimientos de matanza de emergencia; las
inspecciones sanitarias antes y después de la muerte del animal; los dictimenes
de inspeccion y las medidas de decomiso de carne y visceras; los sellos de
seguridad; la clasificacion de las canales bovinas; y el transporte de la carne y

las visceras.

Durante la visita al Centro de Faenamiento, se recolecté informacion mediante
la revision de documentos y consultas al personal, con el objetivo de evaluar los

aspectos relevantes para el diagndstico.

Para tomar en cuenta las verificaciones oportunas se instituy6 los siguientes criterios

de calificacion.

a) C: CUMPLE

b) NC: NO CUMPLE

c) N/A: NO APLICA

Clasificacion en porcentaje del estado inicial del Camal, basado en la resolucion

ARCSA 2015-06. En la Tablas 3.7 se muestra la valoracion porcentual del



cumplimiento, no conformidades y no aplica en el Check list realizado en el Camal
Municipal En su estado inicial se verifico que: 93 al %60 literales son cumplidos,
23 al %15 no cumple y 38 al %25 no aplican, teniendo un total de 153 items de

acuerdo a los requisitos establecidos por la Norma vigente.

Tabla 3.7: Check list- ARCSA-DE-067- 2015-GGG.

CHECKLIST- ARCSA-DE-067- 2015-GGG

REQUISITOS
SECCIONES EVALUADAS SI NO N/A TOTAL
INSTALACIONES 37 7 9 53
EQUIPOS Y UTENSILIOS 7 2 3 12
HIGIENICOS DE FABRICACION 11 3 1 15
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 5 1 4 10
OPERACIONES DE PRODUCCION 12 4 4 20
ENVASADO, ETIQUETADO Y

3 0 10 13
EMPAQUE
ALMACENAMIENTO
DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y 12 0 3 15
COMERCIALIZACION
ASEGURAMIENTO Y CONTROL

6 6 4 16
DE CALIDAD
TOTAL, SUMATORIA 93 23 38 154
CUMPLIMIENTO TOTAL 60% 15% 25% 100%

A continuacion, se presenta en la Figura 3.5 la valoracion grafica de la aplicacion del
Check list Tras revisar los resultados de la lista de verificacion, se observa que los
requisitos relacionados con las operaciones de, envasado, etiquetado y empaque a su
vez el almacenamiento son instancias, no aplican a este proceso ya que los productos
son trasportados inmediatamente se termina el proceso. Por otro lado, los requisitos
relacionados con la higiene, las responsabilidades del personal, la distribucion, el
transporte, la comercializacion y las instalaciones cumplen en gran medida con los
estandares si con observaciones. Por esta razon, se propone implementar un programa

gradual para la adopcion de las Buenas Practicas de Manufactura.




Valoracion de check list
180

160
140
120
100
80
60

40

20 I|
0 II I-I I-_ i_n III [ I I = lll _

ALMAC
ENAMI
ENTO ‘
_ MATER o0, ENVAS DISTRI 307
EQUIPO HIGIENI 1AS O ADO | BUCIO CUMPLI
INSTAL CIONES NTOY  TORAL
‘ SY  COSDE PRIMAS ETIQUE N, [ MIENT
ACIONE : DE CONTR | SUMAT
ONE UTENSI FABRIC E  ,00¢  TADOY TRANs OV R SUMAT o
LI0S | ACION INsUM RODU pyvipaq | pORTE TOTAL
CCION CALIDA
0S UE Y ~
COMER
CIALIZ
ACION
mSeriesl 37 7 1 5 12 3 12 6 %3 | 60%
" Series2 7 2 3 ! 4 0 0 6 3 15%
wSeries3 9 3 1 4 4 10 3 4 38 25%
Seriesd 53 12 15 0 20 13 15 16 154 | 100%

M Seriesl M Series2 M Series3 Series4

Figura 3.5: Representacion grafica del Check list.

3.2.12 Elaboracion de POE y POES de no conformidades.

En la Tabla 3.8 Se muestran las NO conformidades encontradas en el Camal de
Bafios de Agua Santa, por lo que se realizara los POE y POES, para mejorar el

proceso de faenado e inocuidad en los animales que se faenan en el Camal.



Tabla 3.8: Tabla de no Conformidades Check list ARCSA-DE-067- 2015-GGG.

NO CONFORMIDADES

Tabla de no conformidades: Camal municipal Bafios de Agua Santa

LISTA DE VERIFICACION REQUISITOS DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

REQUISITOS
CAPITULO II
Art. 73.- De las condiciones minimas basicas OBSERVACIONES
El riesgo de contaminacién y alteracion sea minimo. No cumple en su totalidad.

El disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza| Permite la limpieza, pero no cuenta con insumos
y desinfeccion apropiada. de desinfeccion.

Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio

. No cumple en su totalidad.
de las mismas.

Art. 75.- Disefio y construccion

Preste proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores,
aves y otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las Necesita mantenimiento.
condiciones sanitarias apropiadas segun el proceso.

Ventanas, Puertas y Otras Aberturas

En las areas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse | En el area de facnamiento de porcinos no cuentan
una pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de | con laminas protectoras.

rotura.

Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros) se identificaran
con un color distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las normas
INEN correspondientes y se colocaran rotulos con los simbolos
respectivos en sitios visibles.

Mantenimiento a las tuberias de agua. Llaves
valvulas.

Calidad del Aire y Ventilacion

Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con mallas,

L. . .. Necesita mantenimiento.
facilmente removibles para su Limpieza

Instalaciones Sanitarias

En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben instalarse
unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo principio
activo no afecte a la salud del personal y no constituya un riesgo para la
manipulacion del alimento.

No cuenta con dosificadores

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccion e inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir | No cuentan con dotacion de insumos de limpieza y
la contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u | desinfeccion.

otras sustancias que se requieran para su funcionamiento.

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos deben estar en buen estado y resistir las repetidas operaciones
de limpieza y desinfeccion.

No cuentan con abastecimientos de utensilios y
cumplieron su vida util.

HIGIENICOS DE FABRICACION

Art. 81.- De la educacion y capacitacién del personal

Toda planta procesadora o establecimiento procesador de alimentos
debe implementar un plan de capacitacion continuo y permanente para
todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura.

Art. 82.- Del estado de salud del personal

El personal que manipula u opera alimentos debe someterse a un
reconocimiento médico antes de desempeifiar esta funcién y de manera
periddica; y la planta debe mantener fichas médicas actualizadas.

Art. 87.- Obligacion del personal administrativo y visitantes




Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area de
fabricacion, elaboracion manipulacion de alimentos, deben proveerse de
ropa protectora y acatar las disposiciones sefialadas por la planta para
evitar la contaminacion de los alimentos.

DE LAS MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 95.- Limites permisibles

Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final,
no rebasaran los limites establecidos en base a los limites establecidos
en la normativa nacional o el Codex Alimentario o normativa
internacional equivalente.

No cuentan con las tintas adecuadas para marcar el
ganado faenado.

Art. 99.- Condiciones Ambientales

Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser
aquellas aprobadas para su uso en areas, equipos y utensilios donde se
procesen alimentos destinados al consumo humano.

No cuentan con insumos para limpieza y
desinfeccion.

Se haya realizado convenientemente la limpieza del area seglin
procedimientos establecidos y que la operacion haya sido confirmada y
No lleva registros la inspeccion es visual. mantener el registro de las
documentos relacionados con la fabricacion estén disponibles.

inspecciones. Todos los protocolos y

Los registros de control de la produccion y distribucion, deben ser
mantenidos por un periodo de dos meses mayor al tiempo de la vida 1til
del producto.

Art. 135.- Registro de control de calidad

Se llevara un registro individual escrito correspondiente a la limpieza,
los certificados de calibraciéon y mantenimiento preventivo de cada
equipo e instrumento.

No lleva registros la inspeccion es visual.

Art. 136.- Métodos y proceso

de aseo y limpieza

Los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y sustancias
utilizadas, asi como las concentraciones o forma de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones. También debe
incluir la periodicidad de limpieza y desinfeccion.

No cuentan con insumos de desinfeccion

En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes y
sustancias, asi como las concentraciones, formas de uso, eliminacion y
tiempos de accion del tratamiento para garantizar la efectividad de la
operacion.

No cuentan con insumos de desinfeccion

Se deben registrar las inspecciones de verificacion después de la limpieza
y desinfeccion, asi como la validacion de estos procedimientos.

No cuentan con insumos de desinfeccion

Art. 137.- Control de Plagas

Independientemente de quién haga el control, la empresa es la
responsable por las medidas preventivas para que, durante este proceso,
no se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.

No cumplen es su totalidad

3.2.13 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamientos (POES) de sus procesos operativos.

Para llevar a cabo los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) en las

actividades diarias de cada operacion, asi como

en el trabajo de las personas en

areas como la recepcion de bovinos y porcinos, eviscerado, pelado, transporte,

entre otros, es necesario que cada POE y POES esté conformado por un objetivo,




alcance, definicion de términos relacionados con el procedimiento, responsables

del monitoreo y una descripcion detallada del procedimiento.

A continuacion, se presentan los siguientes POE y POES que contribuyen a mantener

y mejorar la inocuidad dentro del Camal Municipal.

El plan de Buenas Practicas de Manufactura fue elaborado con el propdsito de
asegurar la inocuidad alimenticia través de la gestion de procesos, los cuales deben
ser modelados, integrados, monitoreados de forma continua. Este manual incluye

cinco pasos que deben ser abordados:

a) Personal: Se llevard a cabo la verificacion y capacitacion del personal

involucrado en los procesos productivos.

b) Instalaciones: Se realizara un analisis de las instalaciones del Camal Municipal
y se seleccionaran las herramientas necesarias para evaluar la propuesta del

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

¢) Equipos y utensilios: Se abordaran aspectos de limpieza y desinfeccion para
garantizar la higiene, inocuidad y seguridad de los alimentos, asi como el
mantenimiento adecuado de equipos y utensilios para prevenir la

contaminacion.

d) Control de plagas: Se implementard un plan preventivo de control de plagas
para evitar problemas y tratamientos agresivos, incluyendo medidas como el
disefio adecuado de instalaciones, el sellado de cafierias y la correcta gestion

de residuos.

e) Produccion y proceso: Se optimizaran los procesos productivos para mejorar
los sistemas de calidad, la inocuidad alimentaria, con el objetivo de garantizar

un plan efectivo de buenas practicas de manufactura.

A continuacion, se muestra en la Tabla 3.9 los principales documentos que deben

tenerse en consideracion para la elaboracion de BPM.



Tabla 3.9: Lista maestra de (POE) y (POES).

LISTA MAESTRA DE POE Y POE CEADOS EN EL CAMAL MUNICIPAL BANOS DE AGUA SANTA

N°

CcODIGO

NOMBRE

VERSION

DESCRIPCION
PROCEDIMIENTO

FECHA

Prox.
Rev.

UBICACION

ADMINISTRACION

POES

SS.

00

SEGURIDAD
SANITARIA.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

IPDAP.

00

INGRESO DEL
PESONAL A LAS
DIFERENTES
AREAS DEL
CAMAL.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

CP.

00

CONTROL DE
PLAGAS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

MDDS.

00

MANEJO DE
DESPERDICIOSY
DESECHOS
SOLIDOS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

LD.

00

LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

LDT.

00

LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE
TRANSPORTE.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

CDR.

00

CONTROLY
DOCUMENTOS DE
REGISTROS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

MLEM.

00

IMPLEMANTACION
DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POE

NCAYAPC.

00

NO
CONFORMIDAD Y
ACCIONES
PREVENTIVAS O
CORRECTIVAS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

10

POE

TGC.

00

TRANSPORTE DEL
GANADO AL
CAMAL.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

11

POE

TGF.

00

TRANSPORTE DEL
GANADO
FAENADO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

12

POE

FGB.

00

FAENADO DE
GANADO BOVINO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

13

POE

FGP.

00

FAENADO DE
GANADO
PORCINO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

14

POE

DCV.

00

DECOMISO DE
CARNE Y VISERAS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

15

POES

RC.

00

REGISTRO DE
CAPACITACION.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

RIPDAC.

00

REGISTRO DE
INGRESO DEL
PERSONAL A LAS
DIFERENTES
AREAS DEL
CAMAL.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

POES

CC.

00

CRONOGRAMA DE
CAPACITACION.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

18

POES

RCAC.

00

19

POES

RHP.

00

REGISTRO DE
CONTROL DE
ACCIONES
CORRECTIVAS.
REGISTRO DE
HIGIENE DEL
PERSONAL.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

ARCHIVO

ADMINISTRACION

20

POES

RCP.

00

REGISTRO DE
CONTROL DE
PLAGAS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION




21

POES

RMDDS.

00

REGISTRO PARA
EL MANEJO DE
DESPERDICIOS Y
DESECHOS
SOLIDOS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

22

POES

PML.

00

PLAN MAESTRO DE
LIMPIEZA.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

23

POES

RLDT.

00

REGISTRO DE
LIMPIEZA
DESINFECCION DE
TRANSPORTE.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

24

POES

LMD.

00

REGISTRO DE
LISTA DE MAESTRA
DE

DOCUMENTOS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

25

POES

RLMR.

00

REGISTRO DE
LISTA MAESTRA DE
REGISTRO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

26

POES

00

REGISTRO DE
DOCUMENTOS
EXTERNOS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

27

POES

RHM.

00

REGISTRO DE
HISTORIAL DE
MAQUINA.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

28

POES

CMP.

00

CRONOGRAMA DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

29

POES

RLT.

00

REGISTRO DE NO
CONFORMIDAD Y
ACCIONES
CORECTIVAS O
PREVENTIVAS.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

30

POES

RTGC.

00

REGISTRO DE
TRANSPORTE DE
GANADO AL
CAMAL.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

31

POES

RTPF.

00

REGISTRO DE
TRANSPORTE DE
PRODUCTO
FAENADO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

32

POES

RIAM.

00

REGISTRO DE
INSPECION
ANTEMORTEN.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

33

POES

RIPM.

00

REGISTRO DE
INSPECCION
POSTMORTEN.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

34

POES

AD.

00

ACTADE
DECOMISO.

ARCHIVO

ADMINISTRACION

o _re

3.2.14 Para ver el Manual de Buenas Practicas de Manufactura dirijase al (Anexo II).

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Un Manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) es un documento que

recopila todas las politicas, procedimientos y lineamientos que una empresa sigue

para garantizar la produccion de alimentos o productos en condiciones sanitarias

adecuadas y seguras. Este manual proporciona una guia detallada para el personal

de la empresa sobre como llevar a cabo las tareas de manera que cumplan con los

estandares de higiene y calidad requeridos.




El Codex Alimentario desarroll6 las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) con
la finalidad de salvaguardar al consumidor. Estas incluyen una serie de
condiciones y procedimientos operativos esenciales que toda empresa relacionada
con la alimentacion debe cumplir, teniendo en cuenta también el marco legal

vigente en el pais correspondiente.

Es responsabilidad de las empresas alimentarias involucradas en cada etapa de la
cadena adoptar todas las medidas necesarias para asegurar que los productos
alimenticios cumplan con estos estandares de higiene. Si desea obtener mas

informacion sobre las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
3.3 IMPACTOS (TECNICOS, SOCIALES, AMBIENTALES O ECONOMICOS)

3.3.1 Impacto Técnico

En este estudio se evidencio que el centro de faenamiento carece de un Plan de
Buenas Practicas de Manufactura para alcanzar un estandar de calidad adecuado, lo
que tiene un impacto técnico significativo. La propuesta de implementacion de este
plan mejora los procesos y procedimientos internos, lo que resulta en un valor mas

destacado y un aumento en el nivel de faenamiento.

La adopcion de las Buenas Practicas de Manufactura nos permitird como centro de
faenamiento mantenerse competitivo en el mercado, manteniendo procesos bien

estructurados y establecidos que cumplen con las normas de calidad nacional.

3.3.2 Impacto Social

Mejora en la salud publica al garantizar la seguridad alimentaria y reducir los
riesgos de enfermedades transmitidas por alimentos, brindando la confianza del

consumidor en los productos carnicos procesados en el camal municipal.

Posible creacion de empleo, ya sea mediante la contratacion de personal adicional
para cumplir con los estdndares de (BPM) o a través del crecimiento econdmico

resultante de la mejora en la calidad de los productos.



3.3.3 Impacto Econémico

Desde el punto de vista econdmico, adoptar Buenas Practicas de Manufactura
resultard en un aumento de la rentabilidad y proporcionard a la propietaria
beneficios internos, como una mayor capacidad de control de los procesos, un
incremento en la productividad diaria y una mejora en la calidad de los productos.
La propuesta de implementacion actuara como una hoja de ruta para el crecimiento
en el centro de faenamiento y proceso de faenado. Se ha estimado un costo a largo
plazo de $1840 para la implementacion del manual de BPM en el Camal Municipal
de Bafios de Agua Santa, destinado a mejorar los equipos y recursos de la empresa.
Estos costos estan justificados por las mejoras que se obtendran en la produccion
de alimentos lacteos inocuos y de calidad, adecuados para el consumo. La inversion
en la implementacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura permitira
alcanzar estos estdndares de calidad mediante el control de la productividad y el

mantenimiento de condiciones higiénicas dptimas en el proceso. Ver Anexo II.

4 CONCLUSIONES DEL PROYECTO
4.1 CONCLUSIONES

A partir del andlisis de la situacion actual del Camal Municipal de Bafios de Agua
Santa, se identifico que los aspectos que impactan en los procesos de faenamiento
no se estdn llevando a cabo de manera adecuada, ya que se encontraron
deficiencias como en las instalaciones, equipos y utensilios, requisitos higiénicos
obligaciones del personal, almacenamiento, distribucion, transporte, control de

calidad y aseguramiento en los procesos.

* La aplicacion del Check list basado en la norma técnica ARCSA-DE-067-2010-
GGG, se han obtenido los siguientes resultados: el cumplimiento en los items
evaluados es del 60% de la lista de verificacion, el 15% de incumplimiento y 25%
de los items no aplican debido a particularidades en los procesos, como area de

almacenamiento, bodegas y area de empaquetado.

* Se elaboré un manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) con el fin de

formalizar estos estandares y procedimientos, el cual serd utilizado para la una



(1]

(2]

(3]

futura implementacion de Buenas Précticas de Manufactura en el centro de

faenamiento.

RECOMENDACIONES

* Se recomienda dentro del Camal Municipal Bafnos de Agua Santa, establecer
cronogramas de limpieza diariamente con los insumos necesarios, capacitar y
supervisar el uso adecuado de equipos de proteccion personal y garantizar el

mantenimiento de altos estdndares de higiene por parte de los trabajadores.

* Se sugiere llevar a cabo inspecciones diarias, semanales y mensuales a los
trabajadores para garantizar el cumplimiento de sus funciones asignadas. Ademas,
es importante controlar las areas de trabajo de acuerdo con los pardmetros
establecidos por la normativa ARCSA 067, considerando que esta regulacion

puede experimentar cambios con el tiempo.

» Utilizar correctamente los Equipos de Proteccion Personal (EPP), para evitar la
contaminacion cruzada en el proceso de faenamiento del ganado y reducir

accidentes laborares.
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