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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion tiene por finalidad disefiar un sistema de gestion de
buenas practicas de manufactura basado en la resolucion Arcsa-067-2015-GGG, para la linea de
bovinos del centro de faenamiento municipal del canton Guamote administrado por el Gad

Municipal del canton el cual ofrece a la ciudadania el servicio de faenado de animales de abasto.

Para lo cual se realiz6 una inspeccion inicial de cumplimiento BPM, la misma que arrojo
resultados poco favorables debido a los distintos inconvenientes que presentan las secciones de:
instalaciones, aseguramiento de la calidad y operaciones de produccion. Por consiguiente, se
disefid el manual de buenas précticas de manufactura el mismo que contiene procedimientos,
registros e instructivos los cuales ayudaran a gestionar de manera adecuada el cumplimiento de
requerimientos BPM. Ademas, debido a los hallazgos encontrados en el centro de faenamiento se
desarrolld un plan de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), el cual expone
andlisis de peligros fisicos, quimicos y bioldgicos ligados al proceso de faenamiento bovino. Dicho
plan especifica sistema de monitoreo, acciones correctivas y parametros de control para las etapas
de inspeccidn ante-mortem, extraccion de visceras, lavado y oreo de medias canales consideradas

como puntos criticos de control (PCC).

Finalizado el manual BPM, se realiz6 una auditoria donde se obtuvo un cumplimiento BPM del
78.07%, considerando al disefio del sistema de buenas practicas de manufactura como un paso
fundamental para asegurar la inocuidad de las medias canales bovinas del centro de faenamiento

municipal del canton Guamote.

Palabras Clave: Inocuidad, Aseguramiento, Buenas practicas de manufactura, Analisis de

peligros y puntos criticos de control.
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ABSTRACT

This research project aims to design a management system of good manufacturing
practices based on resolution Arcsa-067-2015-GGG for the bovine line of the municipal
slaughtering center of Guamote canton administered by the Municipal Government of the
canton, which offers the citizens the service of slaughtering animals for slaughter.

For this purpose, an initial inspection of BPM compliance was carried out, which yielded
unfavorable results due to the various problems in the following sections: facilities,
quality assurance, and production operations. Consequently, a good manufacturing
practices manual was designed containing procedures, records, and instructions that will
help to manage compliance with BPM requirements. In addition, a Hazard Analysis and
Critical Control Point (HACCP) plan were developed to analyze the physical, chemical,
and biological hazards associated with the beef slaughter process. This plan specifies the
monitoring system, corrective actions, and control parameters for the stages of
antemortem inspection, offal removal, washing, and airing of half-carcasses, which are
considered critical control points (CCP).

Once the BPM manual was completed, an audit was carried out where a BPM compliance
of 78.07% was obtained, considering the design of the good manufacturing practices
system as a fundamental step to ensure the safety of the half bovine carcasses of the

municipal slaughtering center of Guamote canton.

Keywords: Safety, Assurance, Good Manufacturing Practices, Hazard Analysis, and

Critical Control Points.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

A escala agroindustrial los sistemas de aseguramiento de la inocuidad constituyen un conjunto
de procesos sistematicos encaminados principalmente a la obtencidn de productos que no causen
dafio a la salud del consumidor(inocuidad), necesitando controlar dichos procesos desde la
produccidn primaria hasta la comercializacion del producto.

Actualmente los consumidores son mas exigentes en cuanto a la calidad de los productos,
principalmente en aquellos que constituyen la base de la dieta diaria.

Siendo la carne considerada un alimento de consumo masivo debido a su alto valor nutritivo,
es necesario controlar e inspeccionar adecuadamente su proceso de produccion para evitar la
propagacion de enfermedades.

Histdricamente las Buenas Practicas de Manufactura —-BPM son consideradas un conjunto de
medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que
los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos
potenciales o peligros para su inocuidad (ARCSA, 2016).

El centro de faenamiento del cantdn Guamote, tiene como objetivo principal proveer productos
inocuos, como carne y viseras de animales bovinos y ovinos, aptas para el consumo humano, sin
embargo, este objetivo no se esta cumpliendo adecuadamente debido a diversos factores como el
desconocimiento de los operarios en temas de manipulacion de alimentos, inexistencia de procesos
estandarizados y procedimientos, entre otros factores.

Cabe recalcar que este trabajo de investigacion Unicamente se enfocara a una de las lineas de
produccidn, siendo la linea bovina la cual serd analizada para posteriormente trabajar en la mejora

continua siguiendo el sistema de gestion de calidad.
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Asi también partiendo de un previo analisis de laboratorio en el cual se evaluaron la inocuidad
de las canales bovinas, teniendo como indicadores de calidad parametros microbiolégicos, se pudo
evidenciar que el centro de faenamiento no cumple con los requisitos minimos de inocuidad como
lo estipula la norma INEN 2346-2016, en este analisis inicial se evaluaron los microorganismos:
Aerobios mesofilos, Escherichia coli, y salmonella.

Por lo cual el sistema de buenas préacticas de manufactura BPM bajo la guia de un manual, esta
enfocado a ser disefiado debido a la necesidad de mejorar los procesos productivos y esencialmente
a proporcionar un producto inocuo, es decir que estén exentos de peligros fisicos, quimicos y
bioldgicos asegurando que no causen dafio a la salud de los consumidores, lo cual permitira un
desarrollo econémico y competitivo, posicionando al centro de faenamiento del canton Guamote

como un camal 6ptimo para el sacrificio de bovinos dentro de la zona 3.
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1. PROBLEMATIZACION
1.1 Planteamiento del Problema

El centro de faenamiento del canton Guamote en su linea de produccién bovina presenta
diversos problemas como la falta de adecuaciones en la distribucién sanitaria, demoras en los
procesos, procedimientos, registros obsoletos o inexistentes y falta de conocimiento por parte del
personal en normas de manipulacion e higiene, entre otras.

Asi también, para el centro de faenamiento municipal del canton Guamote es de gran interés
conocer los agentes de origen microbiolégico, fisico o quimico que estén involucrados en cada una
de las etapas del proceso de faenamiento de bovinos, los mismos que puedan ser causantes de
contaminacion y estén poniendo en peligro la inocuidad de las canales.

Por consiguiente, el desarrollo de un sistema de buenas practicas de manufactura pretende
prevenir, reducir o eliminar los peligros relacionados con la inocuidad de productos carnicos
crudos, para lo cual se elaborard un manual de Buenas Practicas de Manufactura sustentado en la
resolucion Arcsa 067-2015-GGG normativa vigente, incentivando asi a la mejora continua de un

Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria (SGIA).

1.2 Formulacion del problema
¢En qué medida el disefio del sistema de buenas préacticas de manufactura para la linea bovinos
del centro de faenamiento municipal del canton Guamote asegurara que las canales bovinas sean

inocuas y aptas para el consumo humano?

1.3 Justificacion
El presente trabajo de investigacion disefio del sistema de buenas practicas de manufactura
BPM, bajo la guia de un manual esta enfocado principalmente a mejorar el proceso productivo de

la linea bovinos del centro de faenamiento municipal del cantébn Guamote, con el fin de
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proporcionar productos inocuos es decir que estén exentos de peligros fisicos, quimicos y
bioldgicos asegurando que no causen dafio a la salud del consumidor, asi también el centro de
faenamiento podra controlar sus procesos bajo un sistema de gestion de calidad SGC, buscando
siempre la mejora continua, lo cual permitira un desarrollo econémico y competitivo, logrando asi
posesionar al centro de faenamiento municipal del GADMC-G, como un camal éptimo para el

sacrificio de bovinos dentro de la zona 3.

1.4 Objetivos
1.4.1 General.

+ Disefar un sistema de gestion de buenas practicas de manufactura para la linea de bovinos

del centro de faenamiento municipal del canton Guamote, basado en la resolucion Arcsa-

067-2015-GGG.

1.4.2 Especificos.

+ Identificar la situacion actual de las Buenas practicas de manufactura mediante una lista de
verificacion en el centro de faenamiento municipal del canton Guamote.

+ Analizar la inocuidad de la carne bovina mediante la cuantificacién de agentes patégenos.

+ Disefiar un manual para la implementacién de Buenas practicas de manufactura en el centro
de faenamiento municipal.

+ Evaluar el impacto que genera el manual de BPM’s, en el centro de faenamiento municipal.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO
2. ESTADO DEL ARTE

2.1.1 Inocuidad Alimentaria.

La inocuidad de los alimentos es la ausencia, o niveles seguros y aceptables, de peligro en los
alimentos que pueden dafiar la salud de los consumidores. Los peligros transmitidos por los
alimentos pueden ser de naturaleza microbioldgica, quimica o fisicay con frecuencia son invisibles
a simple vista, bacterias, virus o residuos de pesticidas son algunos ejemplos.

La inocuidad de los alimentos tiene un papel fundamental para garantizar alimentos seguros en
cada etapa de la cadena alimentaria, desde la produccién hasta la cosecha, el procesamiento, el
almacenamiento, la distribucidn, hasta la preparacién y el consumo (Organizacion de las Naciones

Unidas para la Alimentacion y la Agricultura FAO, 2018).

2.1.2 Peligros de los alimentos.

A lo largo de la cadena alimentaria los productos son sometidos a diferentes procesos de
elaboracion y situaciones de riesgo que pueden contaminar los alimentos, por lo tanto, es en toda
la cadena donde se debe tener extrema precaucién de que los alimentos no sufran contaminacion.

Existen tres tipos de peligros que pueden contaminar los alimentos y provocar un riesgo para la
salud (OPS, 2016).

a) Peligros Fisicos:

Asociados a la presencia de objetos extrafios en los alimentos. Estos peligros son
potencialmente capaces de producir heridas en quienes consumen un alimento contaminado (OPS,
2016).

b) Peligros Quimicos:
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Estos peligros pueden ocurrir a lo largo de toda la cadena alimentaria. Por ejemplo: residuos de
productos quimicos utilizados en los cultivos para el control de plagas, durante las etapas de
transporte, almacenado y elaboracion de alimentos que tengan contacto directo con sustancias
toxicas, como: plaguicidas, combustibles, lubricantes, pinturas, detergentes, desinfectantes, entre
otros (OPS, 2016).

c) Peligros Biologicos:

Incluye a las bacterias, los parasitos y los virus. El problema principal lo constituyen los
microorganismos, que se definen como: Seres vivos, microscopicos, que se encuentran en todas
partes (agua, aire, tierra). En general, aquellos que tienen un mayor impacto sobre la inocuidad de

los alimentos son las bacterias y virus (OPS, 2016).

2.1.3 Sistema de gestién de la inocuidad alimentaria.

El aumento de la preocupacion de los consumidores por el estado de los alimentos y los
reclamos de los clientes por comercializar productos seguros ha generado que las empresas
productoras de alimentos, a nivel mundial, implementen un Sistema de Gestion de Inocuidad
Alimentaria. Su aplicacién, a través de, la 1SO 22000:2005, que se halla asociado con el
aseguramiento por parte de la organizacion de que los alimentos producidos no causaran dafio a
los consumidores una vez que sean preparados o consumidos de acuerdo con el uso previsto
(Forbes, 2012).

La inocuidad de los alimentos solo se logra cuando la organizacion ha establecido una
metodologia adecuada para identificar, controlar y mantener los peligros asociados con la
produccién dentro de niveles aceptables. Un alimento es inocuo cuando su ingesta no afecta la
salud ni la integridad del consumidor y no se relaciona con las enfermedades de orden nutricional

(1S022000, 2005).
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Al integrar el concepto de inocuidad con el de sistema de gestion, podriamos decir que el
sistema de gestion de la inocuidad es el conjunto de elementos mutuamente relacionados,
orientados por una politica y objetivos, que interactlan para dirigir y controlar a la organizacion
en lo referente a la produccion de alimentos que no afecten la salud del consumidor al ser

preparados y/o consumidos dentro de su uso previsto (1SO22000, 2005).

2.1.4 Buenas practicas de manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de principios y recomendaciones técnicas
que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud, y para
evitar su adulteracion. También se les conoce como las “Buenas Practicas de Elaboracion” (BPE)
o las (BPF) “Buenas Practicas de Fabricacion” (Ventura, 2009).

(Diaz & Saavedra, 2012)Historicamente, las Buenas Practicas de Manufactura surgieron en
respuesta a hechos graves relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos y
medicamentos. Cabe mencionar que para ser efectivo el cumplimiento de las BPM dentro de
cualquier industria de alimentos debera contar con un plan de saneamiento basico, el mismo que
deberd cumplirse apropiadamente para disminuir los riesgos de contaminacién de productos
manufacturados a mas de asegurar la gestion de los programas del plan de saneamiento basico que
contienen (Diaz & Saavedra, 2012).

e Programa de Limpieza y Desinfeccion

e Programa de Abastecimiento de Agua Potable

e Programa del Manejo Integrado de Plagas

e Programa de Control Integrado de Residuos Sdlidos
e Programa de Control Integral de Residuos Liquidos

e Programa de Mantenimiento y Calibracién

Programa de Capacitacidn para Manipuladores de Alimentos.
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2.1.5 Importancia de las BPM.

Las Buenas practicas de manufactura son el fundamento sanitario bajo el cual toda empresa

dentro de la cadena debe operar ya que al ser implementadas permiten:

e Contribuir al aseguramiento de los alimentos sanos para el consumidor final.

e Reducir los costos operacionales y ser mas competitivos en precio, calidad y servicio.

e Mejorar la efectividad operacional y para el desarrollo de procesos y productos
relacionados con la alimentacion.

e Aumentar la eficiencia y desempefio de los trabajadores.

e Mejorar administracién, control y visibilidad de los procesos y productos.

e Mejorar de la imagen y funcionamiento de la empresa (Paguay, 2019)

2.1.6 Los Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius.

Las Buenas Practicas de Manufactura forman parte de los Principios Generales de Higiene de
los Alimentos, por lo tanto, el Cddigo Internacional Recomendado de Précticas-Principios
Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius establece las bases para garantizar
la higiene de los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde la produccion primaria
hasta el consumidor final.

(OPS & OMS, 2012)EI cddigo fue adoptado por la Comision del Codex Alimentarius en el VII
Periodo de Sesiones (1969) y ha sido revisado en diversas oportunidades. Los Principios Generales
de Higiene de los Alimentos brindan una orientacion general sobre los distintos controles que
deben adoptarse a lo largo de la cadena alimentaria para garantizar la higiene de los alimentos.
Estos controles se logran aplicando las Buenas Practicas de Manufactura y en lo posible el Sistema
de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP). Este ultimo se aplica con el fin de
optimizar la inocuidad alimentaria, como se describe en las Directrices del Codex para la

Aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), aprobadas
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por el Codex en 1993 e incluidas como anexo en el Codigo de Principios Generales de Higiene de

los Alimentos, en 1997 (OPS & OMS, 2012).

2.1.7 Marco legal.

El cumplimiento obligatorio para todas las personas naturales o juridicas, nacionales o
extranjeras que sean propietarios, representantes legales, directores técnicos de empresas
productoras de alimentos, que soliciten el registro sanitario en el Ecuador, donde se fabriquen,
acondicionen, almacenen, distribuyan y transporten, alimentos o materias primas para produccion
de alimentos debe ser respaldadas bajo las siguientes organizaciones e identidades a nivel mundial

(Copa, 2020).

2.1.8 OMS (Organizacion Mundial de la Salud).

Entidad encargada de promueve el mejoramiento internacional de las condiciones y principios
involucrados en las investigaciones y fabricacion de productos relacionados con la salud e higiene,
a mas de establecer los requerimientos basicos y lineamientos especificos relacionados con la
manipulacion alimentos y emitir informes técnicos, guias e informacion especializada y cientifica
generada para proveer conocimientos actualizados y autorizados a los profesionales en produccién
de alimentos.

En el Ecuador las BPM son respaldadas por la OMS, llevando aspectos en la produccion y
control de alimentos como: control de calidad, personal, regulacion de procesos y métodos,

materias primas, equipos e instalaciones (Copa, 2020)

2.1.9 Codex alimentario.
El Codex Alimentarius es un conjunto de Normas alimentarias adoptadas internacionalmente y

presentadas de manera uniforme.
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(OPS & OMS, 2012)Los objetivos de la publicacion de estas normas consisten en proteger la
salud del consumidor y facilitar el comercio internacional de alimentos. La publicacion del Codex
Alimentarius apunta a orientar y alentar la produccion, elaboracion y consumo de alimentos

seguros (OPS & OMS, 2012).

2.1.10 Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

La Normativa Técnica Sanitaria para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos,
establecimientos de distribucion, comercializacion, transporte y establecimientos de alimentacion
colectiva, expedida en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, establece las condiciones
higiénico-sanitarias y requisitos que deben cumplir los procesos de fabricacion, produccion,
elaboracion, preparacion, envasado, empacado transporte y comercializacion de alimentos para
consumo humano, siendo los requerimientos sobre notificacion sanitaria y Buenas practicas de
Manufactura, subdividiéndose en secciones o parametros generales que debe cumplir una

organizacion para garantizar productos inocuos (ARCSA, 2016).

2.1.11 Requisitos BPM.
Art 72. Los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos seran disefiados y

construidos de manera que puedan cumplir con los siguientes requerimientos:(ARCSA, 2016).

2.1.11.1 Instalaciones.

En este apartado se describen los requisitos para que un establecimiento cumpla con las
condiciones adecuadas para evitar riegos relacionados a las actividades del proceso, cabe
mencionar que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto con los

alimentos, no sean toxicos y esten disefiados para el uso pretendido, faciles de mantener, limpiar
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y desinfectar, asi mismo debe facilitar un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio
de estas.

Con respecto a la localizacion los establecimientos seran responsables de que su
funcionamiento esté protegido de focos de insalubridad que representen riesgos de contaminacion.

Ademas sefiala que los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion, des infestacion de forma que logre minimizar la
contaminacion y obtener productos inocuos (ARCSA, 2016).

Finalmente, las instalaciones sanitarias deberan estar debidamente ubicadas y dotadas de los
suministros necesarios para asegurar la higiene del personal y evitando la contaminacion. A mas
de contar con un sistema de disposicion de desechos tanto liquidos como solidos, que deben estar
construidos con el propoésito de eliminar todo tipo de desperdicios, evitando originar un foco de

contaminacion para los alimentos (Copa, 2020).

2.1.11.2 Equipos y utensilios.

La seleccion, fabricacidn e instalacion de los equipos deben ser acordes a las operaciones a
realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las maquinas utilizadas para la
fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento, almacenamiento, control, emisién vy
transporte de materias primas y alimentos terminados (ARCSA, 2016).

Es importante mencionar que al utilizar alguna sustancia tanto para el funcionamiento y

mantenimiento de estos equipos se deben usar unicamente los de grado alimentario.

2.1.11.3 Higiene del personal.
Esta seccion enfatiza las obligaciones que debe tener el personal manipulador que entra en

contacto directo o indirecto durante la fabricacion de alimentos, manteniendo la higiene y el
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cuidado personal, ademas de estar capacitados y aptos para desempefiar su respectivo cargo
(ARCSA, 2016).

Es importante que al personal manipulador de la planta se le proporcione (EPP) e indumentaria
adecuada, adicional a ello el personal debera someterse a un control médico antes de desempefiar
esta funcion y periodicamente de acuerdo a la planificacion de la empresa con el propoésito de

garantizar la inocuidad alimentaria en todos sus niveles.

2.1.11.4 Materias primas e insumos.

Las materias primas e ingredientes a utilizar deberan estar exentos de patdgenos, sustancias
toxicas y materias extrafias a menos que dicha contaminacion pueda reducirse a niveles aceptables
mediante las operaciones productivas validas (ARCSA, 2016).

En relacion a la utilizacion de agua como materia prima, se establece que debe contar con las
caracteristicas tipificadas en normas nacionales o internacionales, asi también el agua utilizada
para limpieza de equipos y utensilios debera ser potabilizada, inicamente puede ser reutilizada

cuando no se contamine en el proceso de recuperacion (ARCSA, 2016).

2.1.11.5 Operaciones de produccion.

Las técnicas y procedimientos empleados en la produccién deberéan ser concebidos de acuerdo
con la naturaleza del producto a elaborar, de tal manera que cumplan con los parametros y
requisitos de normas nacionales o internacionales, evitando la contaminacién cruzada del producto
en toda la cadena de produccion.

Ademas, todas las operaciones seran controladas y documentadas llevadas a cabo en locales

adecuados, los cuales mantendran areas, equipos y utensilios limpios de acuerdo con los
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procedimientos establecidos de la empresa, con personal competente y materias primas conforme
a las especificaciones.

Cabe destacar que el proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un documento
donde se precisen todos los pasos a seguir de manera secuencial (llenado, envasado, etiquetado,
empaque, otros), indicando ademas controles a efectuarse durante las operaciones y los limites

establecidos en cada caso (ARCSA, 2016).

2.1.11.6 Envasado, etiquetado y empacado.

Las operaciones referentes al envasado, etiquetado y empacado esta determinado que deben
realizarse de conformidad con las normas técnicas vigentes, el envase que contendra el alimento
serd de material apropiado reduciendo asi al minimo la contaminacién y correcto etiquetado
(ARCSA, 2016).

En el caso de transporte al granel los tanques o depdsitos utilizados seran disefiados y
construidos con las normas técnicas respectivas, tendran una superficie que favorezca la facil
desinfeccion evitando la acumulacion de sustancias que puedan cambiar las caracteristicas del
producto (ARCSA, 2016).

Cabe mencionar que los envases deben estar correctamente etiquetados de manera que permitan
conocer el numero de lote, fecha de produccidn, y la identificacién del fabricante ademas de
informaciones adicionales que correspondan, permitiendo asi realizar una adecuada trazabilidad el
producto y posible recall inmediato en caso de ser necesario.

De acuerdo con la norma técnica ecuatoriana de rotulado todas estas actividades deben
realizarse en areas que cuenten con una correcta higiene y personal capacitado, para llevar a cabo

las operaciones de produccion (INEN1334-1, 2014).
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2.1.11.7 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

Este apartado enfatiza que los almacenes o bodegas en los que se almacena los alimentos
terminados deberan mantener condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicion o contaminacion de alimentos envasados 0 empaquetados (ARCSA, 2016).

Para el caso del transporte este se deberd realizar manteniendo las condiciones higiénicas
sanitarias y temperaturas adecuadas, ademas que los vehiculos destinados al transporte de
alimentos y materias primas serdn adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con
materiales apropiados y de facil limpieza (ARCSA, 2016).

Con lo referente a la comercializacion y expendio deben ser realizadas en condiciones que
garanticen la conservacion y proteccion de los alimentos, por lo que se recomienda la
disponibilidad de mobiliarios que cuenten con los equipos necesarios para la conservacion y facil

limpieza (ARCSA, 2016).

2.1.11.8 Aseguramiento y control de la calidad.

Este apartado establece todas las acciones, metodologias, procedimientos y registros que son
implementadas dentro de un sistema de gestion de calidad, en donde las operaciones que
conforman la cadena de produccién de un alimento tienen que estar sujetos a controles adecuados
de calidad dentro de sus procesos para prevenir toda clase de riesgos que representen peligros

potenciales para la salud (ARCSA, 2016).

2.1.12 Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES).
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
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procesos de elaboracion para prevenir la aparicion de enfermedades transmitidas por alimentos
(Quintela & Paroli, 2013).
Los procedimientos deben ser elaborados indicando:
+ EI Sector o area.
Los equipos y utensilios.
La frecuencia.
Los métodos de limpieza y desinfeccion.
Los productos quimicos utilizados para la limpieza y desinfeccion.

Los responsables de la limpieza y de la vigilancia o verificacién

- +F + + &

Los registros necesarios.

2.1.13 Procedimiento.
Es una forma especificada de describir los pasos para iniciar, desarrollar y concluir una serie de
actividades secuenciales establecidas en un proceso que tiene como resultado final un producto o

un servicio (ARCSA, 2016).

2.1.14 Instructivo.
Documento que presenta pautas con la finalidad de tener algun resultado determinado, entre su
contenido se destacan una guia escrita, imagenes y diagramas de flujo cabe recalcar que un

instructivo contiene instrucciones sistematicas mas detalladas que un procedimiento (Copa, 2020).

2.1.15 Registro.
Es un documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de actividades

desempefiadas (ARCSA, 2016).
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CAPITULO IlIl. METODOLOGIA
3. MARCO METODOLOGICO
3.1 Tipo de investigacion.
3.1.1 Investigacion causal o explicativa.
El presente trabajo de investigacion es de tipo causal o explicativa, puesto que es necesario
analizar e interpretar todas las etapas del proceso productivo, desde la recepcion del ganado hasta
la obtencion de las canales bovinas, permitiendo asi obtener un enfoque mas claro del proceso en

la busqueda de la mejora continua.

3.1.2 Investigacion de campo.

Llamada también investigacion in situ la cual permitid la observacion directa de las
instalaciones, ambiente de trabajo y desarrollo de operaciones en el proceso de faenamiento de la
linea bovinos en condiciones reales lo cual nos permitio obtener datos acertados para el desarrollo

del proyecto.

3.2 Disefio de la investigacion.

La investigacion es basada en el enfoque cualitativo-cuantitativo.

Cualitativa debido que mediante el desarrollo de los documentos y requerimientos especificos
establecidos en la RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG, correspondiente a la Normativa
Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura, se pretende dar respuesta al problema
que afecta el proceso de faenado de bovinos en el centro de faenamiento municipal del canton
Guamote.

Cuantitativa puesto que permite analizar, medir y procesar los datos recopilados de las

diferentes fuentes de informacion que se inspeccionaron para llevar a cabo la investigacion.
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3.2.1 Investigacion experimental.

En la investigacion de enfoque experimental el investigador manipula una o mas variables de
estudio, para controlar el aumento o disminucion de esas variables y su efecto en las conductas
observadas, dicho de otra forma, un experimento consiste en hacer un cambio en el valor de una
variable (variable independiente) y observar su efecto en otra variable (variable dependiente)
(Murillo & Alonso, 2011).

Por consiguiente, en la investigacion se procedera a desarrollar los documentos y
requerimientos establecidos en la RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG (variable
independiente), y observaremos los efectos que tendremos en la inocuidad de las canales bovinas

(variable dependiente).

3.3 Poblacién y muestra.

La poblacion considerada para esta investigacion esta conformada por los datos recolectados
en el centro de faenamiento municipal del canton Guamote con un anélisis de la situacion inicial
y uno final tras haber sido disefiado el sistema de buenas practicas de manufactura.

Muestra es un subconjunto o parte del universo o poblacion en que se llevara a
cabo la investigacion (Lopez, 2004).

Para la determinacion de los requisitos microbioldgicos de carne y sus menudencias comestibles
tal como estipula la norma INEN 2346, 2016, se procedi6 a evaluar 4 medias canales (producto
final), con 5 repeticiones cada una dandonos un total de 20 unidades experimentales para cada
microrganismo.

El nimero de la muestra es igual al de la poblacion puesto que esta conformada por un nimero,

60 unidades experimentales de canales bovinas a ser analizadas patolégicamente, donde se utilizd
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4 tratamientos, con 5 repeticiones cada uno dando un total de 60 unidades experimentales. Los

resultados experimentales fueron modelados bajo la prueba T student para muestras relacionadas.

3.4 Metodologia y técnicas.

El estudio del proyecto se realizd atreves de la observacion y recopilacion de datos, los mismos
que permitieron verificar el cumplimiento de los POES que son requisitos para el cumplimiento
de BPM, cabe recalcar que también se evalud los requisitos que exige la normativa para el
cumplimiento de BPM, para lo cual fueron programadas visitas técnicas a las instalaciones del
centro de faenamiento municipal del canton Guamote con el objetivo de observar el estado en el
cual se encontraban las areas e instalaciones, ademas se entrevisto a las autoridades encargadas de
acuerdo a cada area analizada, determinando asi un porcentaje inicial en el cumplimiento a los

requerimientos de BPM.

3.4.1 Check list de verificacion BMP.

El check list de verificacion BPM, fue elaborada a partir de los parametros que contempla la
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG, mediante la cual se evalud el cumplimiento en los
requisitos de BPM, al centro de faenamiento municipal del canton Guamote, obteniendo como
resultados el cumplimiento de cada parametro, los requisitos evaluables estan divididos en 8
apartados.

e Instalaciones

e Equipos y utensilios

e Requisitos higiénicos de fabricacion - obligaciones del personal
e Materia prima e insumos

e Operaciones de produccion
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e Envasado, etiquetado y empaquetado
e Almacenamiento, distribucién y transporte

e Aseguramiento y control de calidad

3.5 Procedimiento.

3.5.1 Descripcion del proceso.

Este proyecto de investigacion esta enfocado netamente al disefio del sistema de buenas
practicas de manufactura para la linea bovinos del centro de faenamiento municipal del canton
Guamote, provincia de Chimborazo.

Proyecto inicia con una recopilacién sistematica de la informacion necesaria entre ello tenemos:

e Visita técnica de reconocimiento general y evaluacion de las actividades que desarrolla
el centro de faenamiento.

e Recopilacién de la informacion relacionada al proceso productivo de la linea bovinos
del centro de faenamiento.

e Andlisis de la infraestructura, disefio sanitario, equipos y personal involucrado en el
proceso de faenado de bovinos en el centro de faenamiento municipal del canton
Guamote.

e Entrevista directa con los encargados y operarios de la linea bovinos del centro de
faenamiento municipal del canton Guamote, a fin de recabar la mayor informacion
posible.

e Recoleccion de muestras para analisis microbiolégico de canales bovinas almacenadas

en el area de reposo horas antes previo a su despacho.
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La informacion recolectada sirve al investigador para describir y desarrollar acertadamente los
diagramas de todas las actividades productivas que se desarrollan en la linea bovinos en el centro

de faenamiento municipal del canton Guamote.

3.5.2 Anadlisis de la situacion inicial en el faenamiento de bovinos respecto a BPM.

Con el fin de evidenciar la situacion inicial en cuanto al cumplimiento de los requisitos BPM
se procedio a elaborar una lista de chequeo o verificacion (check list), en base a la normativa
técnica sanitaria para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, Resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG.

La lista de chequeo o verificacion (check list), esta compuesta por varios items y divida por
secciones, para lo cual se utilizo criterios especificos de evaluacion especificados en la Tabla 1.

Tabla 1 Criterios para la evaluacion de la lista de verificacion (check list).

Criterio Descripcion

CUMPLE Se cumple, existe cumplimiento total del requerimiento exigido.

NO CUMPLE No cumple, incumplimiento del requerimiento reglamentado.
N/A No aplica, requerimiento no aplicable.

Fuente: (ARCSA, 2016)

Una vez realizado el analisis inicial al proceso de faenamiento de la linea bovinos, se tabulo los
valores obtenidos de manera parcial (por secciones) y global, con el fin de obtener porcentajes de
cumplimento en cuanto a Buenas Préacticas de Manufactura.

3.5.3 Andlisis de peligros en el proceso faenado de bovinos (Principio 1 del Codex

Alimentarius).

El analisis de peligros tiene como objetivo elaborar una opinion sobre el riesgo de un peligro

determinado basandose en el conocimiento del producto, el proceso productivo y la probabilidad

de que el peligro se haga efectivo, junto con su gravedad (Rojas, 2015).
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3.5.3.1 Identificacion de peligros relacionados con la inocuidad.

La identificacion de los peligros relacionados con la inocuidad es uno de los primeros pasos
para el desarrollo adecuado de un plan HACCP, para ello mediante el desarrollo del diagrama de
flujo y la observacion in situ del proceso productivo se procede a describir todos y cada uno de los
peligros (fisicos, quimicos y biologicos), relacionados directamente con el proceso de faenamiento
bovino que se lleva a cabo en el centro de faenamiento municipal del cantén Guamote.

El objetivo fundamental es hallar, identificar y controlar todos los peligros que estén inmersos
dentro del proceso productivo y que al no ser controlados de una manera adecuada puedan atentar

contra la inocuidad del producto, causando asi un dafio o inconformidad al consumidor.

3.5.3.2 Evaluacion de peligros.
Una vez identificados los posibles peligros de cada etapa estos se evaluaron e identificaron de
acuerdo a los criterios sefialados a continuacion.

Tabla 2 Significancia del peligro

PROBABILIDAD

NIVEL DESCRIPTOR DEFINICION PUNTAJE
A Casi siempre Una vez por dia 5
B Probablemente Una vez a la semana 4
C Posiblemente moderado Una vez al mes 3
D Poco probable Una vez al afio 2
E Raro Una vez cada 5 afios 1
GRAVEDAD
NIVEL DESCRIPTOR DEFINICION PUNTAJE
1 Catastréfica Potencialmente dafiino 5
para los animales
2 Grave Potencialmente dafiino 4
para la canal
3 Moderado Potencialmente dafiino 3

para el proceso

39



4 Menor Dafiino, pero puede ser 2
corregido con control
inmediato
5 Insignificante Ningun impacto o no se 1

detecta

Fuente:(Yanchatipan, 2020)

Para determinar a qué categoria pertenece el riesgo se hace uso de la siguiente informacion:

GRAVEDAD
< CLASIFICACION | CLASIFICACION | CLASIFICACION | CLASIFICACION | CLASIFICACION
1 2 3 4 5

©) Insignificante Menor Moderado Grave Catastrofico
5 Casi siempre/Una vez
-] por dia.
8 CLASIFICACION 5 5 10 15
o | Probablemente/ Una
L vez a la semana
O | CLASIFICACION 4 4 8 12
0O | Moderada/ Una vez al
g mes.
— | CLASIFICACION 3 3 6 9 12 15
= Poco probable/ Una
2 vez al afo.
o | CLASIFICACION 2 2 4 6 8 10
O | Raro/Unavezcada5s
g anos.

CLASIFICACION 1 1 2 3 4 5

p MAYOR DE
PUNTSG‘;LOON DEL |MENORAG |DE6AQ DE10A15 |15
BAJO MEDIO ALTO |[MUY ALTO |

lustracion 1 Matriz de evaluacion de peligros

Fuente:(Yanchatipan, 2020)

Una vez identificados los puntos criticos de control se procedié con la categorizacion de los

peligros potenciales inmersos dentro del proceso de faenamiento bovino para lo cual se determind

que peligro necesita medidas de control con el fin de monitorear y mantener en niveles aceptables,

es decir que no causen dafio a la inocuidad del producto.
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3.5.3.3 Determinacion de las medidas preventivas.

Tras haber sido identificados los peligros significativos involucrados en el proceso de
faenamiento bovino, procederemos a identificar y enumerar las medidas preventivas que se
tomaran para controlar dichos peligros.

Para poder establecer la medida o las medidas preventivas de un peligro significativo es
necesario identificar la causa que lo puede originar. Se puede dar el caso de que se identifique un
peligro en el que la causa que lo origina se puede eliminar. Es el caso de instalaciones deficientes,
errores en la sistematica de trabajo o procesamiento, carencias en la definicién de los tratamientos,
entre otras (Rojas, 2015).

3.5.3.4 Determinacion de los puntos criticos de control (PCC), (Principio 2 del Codex

Alimentarius).

Con el objetivo de identificar si los peligros categorizados como riesgo “Alto” y “muy alto”
son considerados como un punto de control (PC), o un punto critico de control (PCC), se empleara
la herramienta del Codex Alimentarius “arbol de decisiones”.

El arbol de decisiones debe usarse con sentido comun y flexibilidad, teniendo en cuenta el
conjunto del proceso de fabricacion a la hora de responder a las preguntas. Consiste en responder
a las preguntas del arbol de decisiones en el orden establecido, para cada peligro de cada etapa,

para poder saber si es PCC o no lo es (Rojas, 2015).
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Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los PCC

P1 jExisten medidas preventivas de control?
i Modificar la fase, proceso o producto I
;5S¢ necesita conlrol en esla fase por si
razon de inocuidad?
NO —® No es un PCC ——— Parar*
v
;Ha sido la fase especificamente concebida para
P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible si
presencia de un peligro?**
NO
;Podria producirse una contaminacion con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumenlar a niveles inaceptables?**
si NO —» Mo es un PCC —® Parar*
;5S¢ eliminardn los peligros identificados o se reducird
P4 su posible presencia a un nivel aceplable
en una fase posterior?**

- - M

si NO —— PUNTO CRITICO DE CONTROL

\d

Mo es un PCC —— Parar*

* Pasar al siguienta paligro identificado del procaso descrito.
** Los niveles acaptables o inaceptables necesitan ser definidos temiendo en cuanta los objativos globales cuando se
identifican los PCC del plan de APPCC.

Ilustracion 2 Arbol de decisiones.

Fuente:(FAO, 2002)

3.5.3.5 Establecimiento de limites criticos para cada PCC, (Principio 3 del Codex

Alimentarius).
Una vez determinadas que etapas son PCC, es decir, una vez que hayamos fijado en qué fases
del proceso ejerceremos los controles para evitar la presencia de los peligros identificados como

significativos, el paso siguiente es establecer cuéles son sus limites criticos (Rojas, 2015).
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Los limites criticos hacen referencia a la aceptabilidad o inaceptabilidad de un parametro dentro
del proceso, dicho pardmetro puede ser sensoriales tales como aspecto, textura y fisicos como

temperatura, pH, tiempo, entre otros.

3.5.3.6 Conformacion del plan HACCP.

El paso siguiente en el disefio de un sistema HACCP es establecer la metodologia de vigilancia
para cada PCC. La finalidad de este disefio es comprobar si un PCC esta bajo control para poder
detectar a tiempo una posible desviacion de los limites criticos y asi poder adoptar medidas
correctoras inmediatamente (Rojas, 2015).

Cabe recalcar gque si un proceso no esta bajo vigilancia se corre el riesgo de no detectar cualquier

desviacion de limites criticos y, por tanto, se puede obtener un alimento inseguro.

3.5.3.7 Adopcion de medidas correctoras.

Desarrollar por escrito las medidas correctoras de un sistema HACCP, permite determinar las
acciones que se deben aplicar cuando el sistema de vigilancia detecte una desviacion respecto de
los limites criticos establecidos que indican la pérdida de control en alguno de los PCC. Estas
medidas deben desarrollarse de forma especifica para cada PCC y deben describirse los pasos a
seguir para poder evitar incidentes o desviaciones en los limites criticos de los PCC (Rojas, 2015).

3.5.4 Desarrollo de los programas prerrequisitos (PPR) y prerrequisitos operativos

(PPRO).

Para el desarrollo de los documentos se establecio un formato dinamico que facilite el manejo
de la documentacidn, con la finalidad que sean de facil comprension y pueda ser manejado por
cualquier trabajador autorizado del centro de faenamiento municipal del canton Guamote.

El desarrollo de los programas prerrequisitos (PPR), se basara en la normativa técnica sanitaria

para alimentos procesados y tendré la siguiente estructura:
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e Proposito

e Alcance

o Definiciones

e Metodologia

e Modificaciones
e Formatos

e Referencias

e  Anexos

Los programas prerrequisitos operativos (PPRO) se apoyaran en el plan HACCP, que se
desarroll6 para el proceso de faenamiento de bovinos permitiendo asi mantener un control y

seguimiento adecuado de los peligros identificados mediante formatos y registros.

3.5.5 Elaboracién del manual de Buenas practicas de manufactura.

El manual de Buenas Practicas de manufactura seré desarrollado en base a la normativa técnica
ecuatorianay lo establecido en la Norma espafiola UNE-EN ISO 22000 apartado 4.2, perteneciente
a los requisitos de la documentacion dentro del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos,
la cual manifiesta que, la documentacion manejada dentro de cualquier entidad encargada del
procesamiento de productos alimenticios deben ser revisadas, actualizadas cuando sea necesario y
adecuarlos nuevamente conformé a su linea de produccion.

Los lineamientos, estructura y codificacion a seguir para la elaboracién y modificacién de los
procedimientos, instructivos y registros que formaran parte del sistema de Gestion de la Inocuidad,
se describen en el procedimiento PO1. Procedimiento de elaboracion de documentacion. En este
documento se hace constar la metodologia que se utilizard para la elaboracién de nuevos

procedimientos, instructivos o registros.
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3.5.6 Diagndstico de la situacion final en el faenamiento de bovinos respecto a BPM.

Una vez finalizado el manual de Buenas Practicas de Manufactura, se procedio a realizar una

auditoria con el fin de evaluar el cumplimiento de los requerimientos BPM en el proceso.

Cabe recalca que los porcentajes y resultados obtenidos serviran directamente para contrastar

la situacion inicial y final del proceso en lo que a requerimientos BPM se refiere.

3.6 Planteamiento de Hipdtesis.

El Disefio del sistema de Buenas Practicas de Manufactura para la linea bovinos, incide

directamente sobre el aseguramiento de la inocuidad de medias canales bovinas obtenidas en la

linea de proceso productivo del centro de faenamiento municipal del canton Guamote.

3.7 Operacion de las variables.

Tabla 3 Operacion de variables

Variables Concepto Dimension Indicadores Instrumentos
Variable Son Procedimientos, Numero de Observacion,
Independiente. procedimientos procedimientos Check list,
Manual de Buenas sistematicos instructivos Aplicados Fuentes
Préacticas de pretenden asegurar la NUmero de registros secundaria.
Manufactura. calidad e aplicados
de un producto. NUmero de
Instructivos aplicados
Condiciones Cumplimiento de
requerimientos BPM.
Variable Garantia de que el UFC carga admisible, Entrevista,
Dependiente producto no cause microbiologica, cantidad de canales observacion.

Inocuidad de las dafio a la salud del
medias canales consumidor.

bovinas

canales buenas.

buenas antes y
después.

Elaborado por: Autor.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4. RESULTADOS DE LA INVESTIGACION.
4.1 Andlisis, interpretacion y presentacion de resultados.

El centro de faenamiento municipal del canton Guamote es una entidad pablica administrada
por el Gobierno Auténomo descentralizado del cantén Guamote, se encuentra ubicada en el km
1% de la Av. Garcia Moreno antigua via panamericana. Este centro de faenamiento pone a
disposicion de la ciudadania el servicio de faenamiento bovino y ovino.

En cuanto al proceso productivo de bovinos el centro de faenamiento sacrifica en promedio 50
reses por dia, en un horario de trabajo de 05h00 a 14h00 los dias martes, jueves, viernes y sdbados.
La recepcion de ganado bovino se realiza todos los dias en un horario de 10h00 a 16h00.

El centro de faenamiento cuenta con un total de 8 trabajadores los cuales estan a cargo de todo
el proceso productivo, cuenta también con 1 médico veterinario, 1 profesional que se encarga del

aseguramiento de la calidad (técnico pecuario) y un administrador.

4.1.1 Descripcion del proceso productivo.

Tabla 4 Descripcion del proceso productivo.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CENTRO
Udifidte DE FAENAMIENTO  MUNICIPAL  DEL vigencia Desde: 01-09-21
U CANTON GUAMOTE

Dyaurs W TTabajamos hasta el fin...

Edicion: 01 Pag: 1de7
MACROPROCESO PRODUCCION
PROCESO FAENAMIENTO DE BOVINOS
SUBPROCESO LAVADO DE SUBPRODUCTOS
ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION EQUIPO/ MAQUINARIA RESPONSABLE
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Validacion guia de Guardiania

movilizaciéon

Desinfeccion
vehiculo

Desembarque
identificacion
bovinos

Registro
estabulacion

Reposo de bovinos

del Guardiania

e Guardiania
de

y Corralero

Corralero

Revision minuciosa de la guia de
movilizacion emitida por Agrocalidad
en las ferias de rastros o a traves del
portal SIFAE cuando provienen de
propiedades.

Proceder a la desinfeccion correcta del
vehiculo que transporta los bovinos,
mediante el accionamiento del arco de
desinfeccion tal como estipula el Art.
8 en el Titulo VIII REGLAMENTO A
LA LEY SOBRE MATADEROS.

Dirigir al vehiculo cargado con el
ganado bovino hasta el area de
desembarque donde se procederd a
bajar uno a uno los bovinos, evitando
siempre el maltrato para mitigar el
estrés causado por el viaje.

El ganado bovino sera conducido por
la rampa de desembarque hacia los
corrales de reposo, los bovinos seran
estabulados de acuerdo al orden de
llegada. El corralero registrard los
animales segun la marca (letras y/o
ntmeros) pertenecientes al propietario
del bovino.

El ganado bovino destinado al
sacrificio sera reposado
temporalmente en los  corrales
designados donde permaneceran de 12
a 16 h tal como lo estipula la ley de
mataderos, con el objetivo de
disminuir el estrés causado por el viaje
hacia el matadero. Cabe mencionar
que se les deberéa suministrar suficiente
agua potable, esto con el fin de que el
bovino expulse la mayor cantidad de
contenido ruminal que contenga en su
interior mejorando asi las
caracteristicas del producto final.

Smartphone Operario de

recepcion

Arco de desinfeccion  Operario de

recepcion

Operario de
recepcion

Operario
corralero

Bebederos Operario

corralero
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Inspeccion ante-
morten de ganado

bovino

Traslado y duchado

del bovino

Aturdimiento
bovino

Izado del bovino

del

Calidad

Produccién

Produccién

Produccién

Una vez transcurrido el tiempo
adecuado de reposo el técnico
veterinario autorizado serd el Unico
profesional responsable de realizar la
inspeccion ante-mortem, la misma que
consiste en un examen inicial el cual se
lo realiza de manera visual donde se
controla que los bovinos a ser
sacrificados no presenten anomalias en
su estado de salud. Es importante
mencionar gue dado el caso que algin
bovino  presente  sospechas o
alteraciones en su salud, se procedera
a separarlo y conducirlo hacia un area
temporal de reposo para proceder a un
faenado de emergencia.

Después de la evaluacion y aprobacién
del médico veterinario el operario
corralero procederd a trasladar los
bovinos aptos para ser sacrificados a
través de la manga de conduccién
donde serdn duchados con agua
potable, esto se realizara con el fin de
retirar la mayor cantidad de residuos
tales como estiércoles adheridos a la
piel del bovino.

Después de trasladar al bovino hacia la
camara de aturdimiento, el operario
esperara el tiempo prudente hasta que
el bovino se tranquilice, acto seguido
procedera a colocar la pistola con
proyectil retenido en la frente del
bovino provocando asi el aturdimiento
del animal, tras el accionamiento de la
pistola el animal caera aturdido al piso
y serd trasladado al siguiente proceso,
cabe mencionar que se debera marcar
cabeza, patas y rabo para evitar
confusion al momento de retirar los
subproductos.

Con el animal aturdido el operario de
produccién procedera a colocar una
cadena alrededor de una extremidad
posterior  elevando al  bovino
mecénicamente haciendo uso de un
tecle eléctrico para posteriormente
colocarlo en el riel de conduccién, este
proceso permitira realizar un mejor

Termdmetros, pinzas,
pH-metro

Arco de duchado

Pistola con proyectil
retenido (presion
neumatica de trabajo
=180 a 185 libras por
pulgada cuadrada PSI)

Tecle eléctrico

Meédico
Veterinario

Operario
corralero

Operario de
produccién

Operario de
produccién
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Corte de vasos Produccion
sanguineos y
desangrado

Corte de cabeza y Produccion
patas delanteras

Corte y desollado de Produccion
pata trasera 1

manejo del animal en los siguientes
puestos de trabajo.

Una vez izado el bovino el operario de
produccion procederd a realizar un
corte longitudinal en la zona media del
cuello con el objetivo de cortar vasos
sanguineos y lograr el desangrado
adecuado del animal.

Después de evacuar la totalidad de
sangre del cuerpo bovino, el operario
de produccion realizara un corte a la
altura del cuello con el objetivo de
retirar la cabeza, procede también a
realizar el corte de patas delanteras, la
cabeza y patas seran colocados en un
coche para ser trasladados hacia el
almacenamiento temporal de
subproductos.

El proceso de separacion de piel de las
extremidades del bovino se realizard
en dos etapas. En la primera etapa
haciendo uso de la sierra eléctrica el
operario procederd a realizar un corte
en laarticulacion del antebrazo e inicia
el desollado de la extremidad
utilizando un cuchillo. Para la segunda
etapa se realizard las mismas
actividades con la diferencia que se
incluiran ganchos en los tendones de
las extremidades posteriores con el
objetivo de colocar la canal primaria
en otro riel de conduccion.

Tecle eléctrico, Operario de
cuchillos produccion.
Cuchillos, coches de Operario de
traslado, produccién
Sierra eléctrica Operario de
produccién
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Desollado del pecho,
patas delanteras,
rabo y cuarto
trasero.

Separacion
mecanica de la piel

Corte de esternén

Produccién

Produccién

Produccién

Para conseguir un adecuado ritmo de
trabajo este proceso incluird tres
operarios ubicados en plataformas a
distinto nivel, los mismos que se
encargaran de realizar inserciones con
cuchillos con el objetivo de separar la
piel y el musculo de las extremidades
delanteras, pecho, abdomen, cuarto
trasero y rabo del bovino. cabe
mencionar que el operario ubicado al
final de este proceso seré el encargado
de marcar con tinta esterilizada el
musculo de la canal primaria, esto con
el objetivo de distinguir el animal y
evitar confusiones al momento del
despacho del producto final del cuarto
de oreo.

Para el proceso de la separacion
mecanica de la piel lo operarios de
produccion deberan colocar una
cadena en los extremos de la piel
desprendida del cuarto trasero, acto
seguido accionaran la maquina y por
efecto de arrastre se separard
totalmente la piel del musculo, cabe
mencionar que de ser necesario los
operarios  deberan  facilitar la
operacion realizando cortes en la parte
interna de la piel. Una vez finalizada la
actividad la piel sera depositada en un
coche y trasladada hacia el area de
subproductos, en este proceso también
se realizarda el retiro de los testiculos en
el caso de machos y ubres en el caso de
hembras.

Después de la separacion mecanica de
la piel y con la ayuda de una sierra
eléctrica el operario de produccion
procedera a realizar un corte en el
esternodn, acto seguido haciendo uso de
los cuchillos el operario realizard un
corte vertical que va desde el es6fago
hasta la zona inguinal de la canal
bovina con el objetivo de obtener una
abertura adecuada para realizar el
retiro de las visceras.

Plataforma
distintos  niveles
puestos de trabajo.

con Operarios de
0 produccién

Maquina de arrastre Operarios de
para la separacién produccion
mecénica de la piel.

Sierra eléctrica,

cuchillos

Operario de
produccion
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Extraccion
visceras

Inspeccion
mortem

de Produccién Tras el corte del esternén el operario Coche

post-

Calidad

de produccion se colocard en la
plataforma de trabajo y procede a
retirar las visceras halando hacia
abajo, los érganos seran colocados en
un coche de transporte en el cual un
segundo operario procederad a separar
entre visceras rojas (riidén, higado,
pulmones y corazén) Yy visceras
blancas (panzas e intestinos), acto
seguido se transportard los Grganos
hacia la mesa de inspeccion para su
respectivo control de calidad.

Cabe recalcar que este proceso se debe
realizar cuidadosamente con el fin de
evitar derrame de cualquier liquido
proveniente de estomago o intestinos
sobre la canal.

Esta operacion del proceso esta
considerada como PUNTO
CRITICO DE CONTROL NO. 2
(PCC2), por consiguiente, el
responsable de la linea de produccion
sera quien inspeccione que las canales
bovinas estén libres de contaminacion
visible y registrara los resultados en el
formato CMG-P04-FO1 Registro
Monitoreo extraccion de visceras.
Una vez concluido el proceso de
evisceracion, el médico veterinario
encargado de la linea bovinos
procedera con el control de calidad a
los 6rganos extraidos de la canal (
rifones, pulmoén, higado, panzas e
intestinos), las visceras que pasan el
control de calidad seran enviadas a sus
respectivos puestos de trabajo donde
seran lavadas y aquellas que presenten
anomalias seran retenidas y aisladas al
igual que la canal bovina de la cual
proceden, cabe mencionar que la
retencion sera hasta que se exista un
segundo dictamen post-mortem o su
decomiso total para su posterior
desnaturalizacién/ incineracion.

de Operarios de
transporte/conduccion.  produccion

Pinza, Jeringa, Médico
termoémetro, PH-metro veterinario
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Lavado de visceras Produccion
blancas

Separacion en Produccién

medias canales

Lavado de medias Produccion
canales

Marcaje sanitario Calidad
de medias canales
(Producto final)

Las visceras blancas seran trasportadas
hacia el area de lavado en el cual los
operarios clasificardn los 6rganos
entre intestinos y estomago (panza,
redecilla, librillo y cuajo), acto seguido
se procedera con el retiro del material
fecal (ruminaza) que contiene el
interior de las visceras y se procedera
con el lavado haciendo uso de agua
potable.

Después de culminar proceso de
eviscerado el operario de produccion
deberd separar las extremidades
inferiores de la canal haciendo uso de
una barra neumaética ubicada en el riel
de conduccién acto seguido con la
ayuda de la sierra eléctrica de cinta el
operario procedera a realizar un corte
en la canal empezando en el hueso
sacro y bajando por el centro de la
columna vertebral consiguiendo asi
dos medias canales.

Tras haber obtenido las medias canales
un operario de produccion se
encargara de conducirlas hasta el area
de lavado en el cual, haciendo uso de
una manguera dotada de agua fria,
potable a presion lava el cuarto
superior y el inferior de adentro hacia
afuera, con la finalidad de retirar los
residuos tales como sangre, rumen o
pelaje sobrante de los procesos
anteriores.

Esta operacion es considerada como
PUNTO CRITICO DE CONTROL
No. 3 (PCC3), monitoreo bajo el cual
se controla que no exista residuos
visibles en las medias canales y sera
registrado en el formato CMG-P04-
FO3 Registro monitoreo del lavado
de medias canales bovinas.

Después del informe post-mortem
emitido por el médico veterinario, las
medias canales inocuas  seran
marcadas con el sello "Aprobado”,
para lo cual se empleard tinta
esterilizada, cabe mencionar que este
sello asegura que el producto carnico

Coche de Operarios de
transporte/conduccion.  produccion

Barra neumadtica de Operario de
riel/ sierra eléctrica de produccién
cinta.

Bomba de presion Operario de
hidroneumatica de produccion
presion (100 a 350

PSI)

Rieles de conduccion-
tinta esterilizada

Operario De
Calidad.
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Oreo de medias Produccion
canales

terminado fue faenado en el Camal
Municipal del Cantén Guamote.

Las medias canales bovinas inocuas y
marcadas como aprobadas seran
conducidas a través de los rieles hasta
el area de oreo, donde permaneceran
por un lapso minimo de una hora a una
temperatura menor a 4°C para retrasar
el crecimiento de patégenos y ademas
favorecer la maduracion de la carne
(proceso de rigor mortix), Yy
posteriormente ser despachada.

Cabe mencionar gue esta operacion es
considerada como PUNTO
CRITICO DE CONTROL NO. 4
(PCC4), monitoreo mediante el cual
se controla la temperatura interna de
las canales bovinas a fin de evitar la
proliferacion de patdgenos.

Este monitoreo lo debe realizar el
técnico responsable del area o cuarto
de oreo y debe registrar en el formato
CMG-P04-F05, Registro Control De
Temperatura En El Area De Oreo.
Otro dato importante a considerar es
que el proceso de faenamiento que se
maneja en el centro de faenamiento
municipal del canton Guamote dura
alrededor de 30-40 min.

Rieles de conduccion

Operarios de
produccion

Elaborado por: Autor.
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4.1.2 Diagrama de flujo proceso de faenamiento de bovinos.
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lustracion 3 Diagrama de flujo proceso de faenamiento de bovinos.
Elaborado por: Autor.
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4.1.3 Anadlisis de la situacion inicial en el faenamiento de bovinos respecto a BPM.

Con el objetivo de determinar el nivel de cumplimiento en cuanto a requerimientos BPM, se
procedio a realizar una evaluacion inicial en la que se analiz6 parametros como: disefio sanitario
es decir condiciones en las que se encontraban las areas externas y de produccion del centro de
faenamiento, soporte documental, obligaciones del personal, materias primas e insumos,
operaciones de produccion, almacenamiento, distribucion, transporte y aseguramiento y control
de calidad.

La auditoria se realizé utilizando un check-list basado en la normativa técnica sanitaria para
alimentos procesados, resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

El check-list utilizado en la verificacion inicial del faenamiento bovino (Ver anexo 9) consta
de 149 items distribuidos en diferentes secciones.

Tabla 5 items BPM aplicables para el analisis inicial.

Seccion Numero  Items Items no
de items  aplica aplica

Instalaciones 46 42 4
Equipos y utensilios 13 10 3
Requisitos higiénicos de fabricacion 16 15 1
Materias primas e insumos 8 3 5
Operaciones de produccion 16 14 2
Envasado, etiquetado y empacado 10 0 10
Almacenamiento, distribucion y transporte 15 6 9
Aseguramiento y control de la calidad 25 24 1
TOTAL 149 114 35

Elaborado por: Autor.

En relacion a la informacion que alimenta la tabla 5, se puede observar que de 149 requisitos
BPM distribuidos en 8 diferentes secciones, unicamente 114 items son aplicables para el

analisis inicial de la linea bovinos.
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Cabe recalcar que la seccion 6 correspondiente al envasado, etiquetado y empacado, estos

requisitos no son aplicables para este analisis puesto que el centro de faenamiento solo brinda el

servicio de sacrificio y faenado de bovinos.

4.1.4 Resultados del analisis inicial.

Con la aplicacion del check list se logro obtener los resultados de la situacion inicial en la

gue se encuentra el centro de faenamiento en cuanto a requerimiento BPM se refiere, los

mMisSmos que se presentan a continuacion.

Tabla 6 Resultados requisitos de las instalaciones; situacion inicial.

. . Porcentaje  Porcentaje
Frecuencia Porcentaje ..
valido acumulado
CUMPLE 14 33,33% 33,33% 33,33%
NO CUMPLE 28 66,67% 66,67% 100,00%
TOTAL 42 100% 100%

Elaborado por: Autor.

Frecuencia

REQUISITOS DE LAS
INSTALACIONES

30 28
25
20
15 14
10
5
0

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos Instalaciones

lustracion 4 Nivel de cumplimiento BPM- Requisitos instalaciones; situacion inicial.

Elaborado por: Autor.
Interpretacion:
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De acuerdo al anélisis realizado en la seccidn requisitos de las instalaciones se obtuvo un

resultado que, de un total de 42 items aplicados, el centro de faenamiento cumple Unicamente con

14 items correspondientes al 33,33%, y un no cumplimiento de28 items correspondiente al 66,67%

evidenciando asi que dichos resultados son producto de que el centro de faenamiento no cuenta

con un sistema adecuado de BPM por lo que no realiza ningan tipo de monitoreo.

Tabla 7 Resultados requisitos equipos y utensilios; situacion inicial.

. . Porcentaje  Porcentaje
Frecuencia Porcentaje ..
valido acumulado
CUMPLE 7 70,00% 70,00% 70,00%
NO CUMPLE 3 30,00% 30,00% 100,00%
TOTAL 10 100% 100%

Elaborado por: Autor

EQUIPOS Y UTENSILIOS

8
7
7
6
g5
C
S4
3 3
I3
2
1
0
CUMPLE NO CUMPLE

Requisitos equipos y utensilios

lHustracion 5 Nivel de cumplimiento BPM- Equipos y utensilios- Situacion inicial.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

Dentro del analisis realizado en la seccion requisitos de equipos y utensilios se obtuvo un

resultado que de un total de 10 items aplicados, el centro de faenamiento cumple con 7 items

correspondientes al 70%, y un no cumplimiento de 3 items correspondiente al 30%, este
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incumplimiento esta intrinsicamente relacionado a que no existe procedimientos, instructivos y
registros que sirvan de soporte para un adecuado monitoreo de los equipos que se emplean en el
proceso, ademas que no existe la instrumentacion necesaria ni calibrada para la actividad.

Tabla 8 Resultados requisitos higiénicos de fabricacion; situacion inicial.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 11 73,33% 73,33% 73,33%
NO CUMPLE 4 26,67% 26,67% 100,00%
TOTAL 15 100% 100%

Elaborado por: Autor

REQUISITOS HIGIENICOS DE

FABRICACION
12 11
10
s 8
2
S 6
o 4
L 4
2 .
0
CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos

lustracion 6 Nivel de cumplimiento BPM- Requisitos higiénicos de fabricacion; Situacion inicial.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

De acuerdo al analisis realizado en la seccidn requisitos higiénicos de fabricacién se obtuvo un
resultado que de un total de 15 items aplicados, el centro de faenamiento cumple con 11 items
correspondientes al 73,33%, y un no cumplimiento de 4 items correspondiente al 26,67%, el no

cumplimiento de estos items son producto de que el centro de faenamiento no cuenta con un
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sistema adecuado de BPM, asi también no existe evidencia de capacitacion al personal en normas
de higiene y comportamiento dentro de centro de faenamiento.

Tabla 9 Resultados requisitos de materia prima e insumos; situacion inicial.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 1 33,33% 33,33% 33,33%
NO CUMPLE 2 66,67% 66,67% 100,00%
TOTAL 3 100% 100%
Elaborado por: Autor
MATERIA PRIMA E INSUMOS
25
2
2
§ 15
;
I 1
0.5
0

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos materia prima e insumos

lHustracion 7 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos materia prima e insumos; situacion inicial.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

De acuerdo al analisis realizado en la seccion requisitos de materia prima e insumos, se obtuvo
un resultado que de un total de 3 items aplicados, el centro de faenamiento cumple con Gnicamente
1 item correspondientes al 33,33%, y un no cumplimiento de 2 items correspondiente al 66,67%,
el incumplimiento en esta seccion se debe principalmente a que la recepcién de ganado bovino no

se la realiza en condiciones adecuadas es decir existe contaminacion en los corrales de reposo,
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ademéas que el centro de faenamiento no posee un instructivo dirigido a prevenir dicha
contaminacion.

Tabla 10 Resultados requisitos operaciones de produccion; situacion inicial.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 6 42,86% 42,86% 42,86%
NO CUMPLE 8 57,14% 57,14% 100,00%
TOTAL 14 100% 100%

Elaborado por: Autor

OPERACIONES DE PRODUCCION

8

Frecuencia

O P N W b~ OO N 00 ©

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos operaciones de produccién

lHustracion 8 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos operaciones de produccidn; situacion inicial.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

En relacion a los resultados obtenidos en la seccion requisitos de las operaciones de
produccién de un total de 14 items aplicados, el centro de faenamiento cumple con 6 items
correspondientes al 42,86%, y un no cumplimiento de 8 items correspondiente al 57,14%, el no
cumplimiento de estos items son producto de que el centro de faenamiento no cuenta con
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procedimientos, instructivos y registros que ayuden a las operaciones del proceso, ademas tampoco
se puede evidenciar que se incluya puntos criticos dentro del proceso lo que conlleva una alta
probabilidad de atentar contra la inocuidad del producto.

Tabla 11 Resultados requisitos de almacenamiento, distribucién y transporte; situacion inicial.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 3 50,00% 50,00% 50,00%
NO CUMPLE 3 50,00% 50,00% 100,00%
TOTAL 6 100% 100%

Elaborado por: Autor

ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

35 3 3
25

15

Frecuencia

0.5

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos

lHustracion 9 Nivel de cumplimiento BPM- requisitos de almacenamiento, distribucion y transporte; situacion inicial.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

En relacion a los resultados obtenidos para la seccién requisitos de almacenamiento,
distribucion y transporte, de un total de 6 items aplicados, el centro de faenamiento cumple con 3
items correspondientes al 50,00%, y un no cumplimiento de 3 items correspondiente al 50,00%, el
no cumplimiento de estos items son producto de que el centro de faenamiento no cuenta con
registro de control de plagas, ademas no controla la temperatura en el cuarto de oreo permitiendo

asi la proliferacién de microorganismos.
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Tabla 12 Resultados requisitos de aseguramiento y control de la calidad; situacion inicial.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 8 33,33% 33,33% 33,33%
NO CUMPLE 16 66,67% 66,67% 100,00%
TOTAL 24 100% 100%

Elaborado por: Autor

ASEGURAMIENTO Y CONTROL
DE CALIDAD

18 16
16

14

12

10 8
8

Frecuencia

oN O

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos

lustracion 10 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos aseguramiento y control de la calidad; situacion inicial.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

En relacién a los resultados que se puede evidenciar en la tabla 12 para la seccidn requisitos de
aseguramiento y control de la calidad, en un total de 24 items aplicados, el centro de faenamiento
cumple Gnicamente con 8 items correspondientes al 33,33%, y un no cumplimiento de 16 items
correspondiente al 66,67%, el no cumplimiento de estos items son producto de que el centro de
faenamiento no cuenta con un sistema de aseguramiento de la calidad, tampoco existe evidencia
de documentacion tales como registros, procedimiento o instructivos para las actividades de

limpieza y desinfeccion.
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Tabla 13 Resumen nivel de cumplimiento total requisitos BPM; situacion inicial.

Seccion Numero  Cumple No

de validos cumple
Instalaciones 42 14 28
Equipos y utensilios 10 7 3
Requisitos higiénicos de fabricacion 15 11 4
Materias primas e insumos 3 1 2
Operaciones de produccion 14 6 8
Envasado, etiquetado y empacado 0 0 0
Almacenamiento, distribucién y transporte 6 3 3
Aseguramiento y control de la calidad 24 8 16
TOTAL 114 50 64

100% 43,86% 56,14%

Elaborado por: Autor

Nivel de cumplimiento BPM-Situacion
inicial

H Cumple B Nocumple

lHustracion 11 Nivel de cumplimiento BPM- situacion inicial.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:
En la tabla 13 correspondiente al resumen de los resultados que arrojo el analisis inicial con
respecto al nivel de cumplimiento BPM, se puede evidenciar que, de un total de 114 items
aplicables y distribuidos en 8 secciones, se obtuvo un cumplimiento de 43,86% correspondiente a

50 items y de 56,16% correspondiente a 64 items, evidenciando un nivel muy bajo en
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cumplimiento BPM por consiguiente el centro de faenamiento necesita un disefio del sistema de

buenas practicas de manufactura.

415 Herramientas de la calidad.

llustracion 12 Datos de incumplimiento BPM para el calculo de diagrama Pareto.

Elaborado por: Autor.

4.1.5.1 Diagrama de Pareto.
Cantidad de Cantidad de % .
Causa . Causa . % Importancia
Ocurrencias Ocurrencias Acumulado

m Instalaciones 28 » Instalaciones 28 43,75% 43,75%|  VITAL

& [Equipos y utensilios 3 8 Aseguramiento y control de la calidac 16 25,00% 68,75%| VITAL
E Requisitos higiénicos de fabricacion 4 g Operaciones de produccion 8 12,50% 81,25%| TRIVIAL
g Materias primas e insumos 2 é Requisitos higiénicos de fabricacion 4 6,25% 87,50%| TRIVIAL
3 Operaciones de produccién 8 0O |Equipos y utensilios 3 4,69% 92,19%| TRIVIAL
E Envasado, etiquetado y empacado 0 § Almacenamiento, distribucién y trans 3 4.69% 96,88%| TRIVIAL
g Almacenamiento, distribucién y trans 3 g Materias primas e insumos 2 3,13% 100,00%| TRIVIAL
Aseguramiento y control de la calidad 16 Envasado, etiquetado y empacado 0 0,00% 100,00%| TRIVIAL
0,00% 100,00%| TRIVIAL
0,00% 100,00%| TRIVIAL

Total Ocurrencias 64

Linea 80%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

En la figura 12 correspondiente a los datos de incumpliendo BPM inicial, basandonos en el

principio 80/20 se puede constatar que 2 componentes se enmarcan dentro de los pocos vitales y

6 requerimientos que se enmarcan dentro de los muchos triviales.

Cabe recalcar que los resultados del diagrama de Pareto (80/20), sirve también como referente

para analisis las areas o requerimientos que debemos cubrir con el sistema de Buenas practicas de

Manufactura, sin descuidar los componentes ubicados en los muchos triviales.
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llustracion 13 Diagrama de Pareto incumplimiento de requisitos BPM- situacion Inicial.
Elaborado por: Autor.

Envasado,
etiquetado

y
empacado

La figura 13 indica las secciones de los requerimientos BPM ordenados secuencialmente en
virtud de su prioridad haciendo énfasis que son resultados del analisis inicial donde los pocos
vitales son: requerimientos de las instalaciones y aseguramiento de la calidad los cuales deben ser
tratados con prioridad sin descuidar los requerimientos que se encuentran en los muchos triviales

para asegurar la inocuidad dentro del proceso de faenamiento de bovinos.

4.1.6 Andlisis de peligros y puntos criticos de control en el proceso de faenado de ganado

bovino

4.1.6.1 Ildentificacion de peligros relacionados con la inocuidad.
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iljb MUNICIPALt
0502023 Trabajamos hasta el fin...

MACROPROCESO
PROCESO
SUBPROCESO

MATRIZ DE PRIORIZACION DE RIESGOS
CENTRO DE FAENAMIENTO MUNICIPAL DEL

CANTON GUAMOTE

PRODUCCION
FAENAMIENTO DE BOVINOS
LAVADO DE SUBPRODUCTOS

Tabla 14 Matriz de priorizacion de riesgos.

No. ETAPA DEL EVENTO PELIGROSO (FUENTE TIPO DE
PROCESO DE RIESGO) PELIGRO
1 Validacion guia Presencia de polvo y residuos en la piel Fisico
de movilizacion  de los bovinos
2 Desinfeccion del Presencia de polvo y residuos en la piel Fisico
vehiculo de los bovinos
3 Desembarque e Presencia de polvo y posibles residuos Fisico
identificacion de de viruta provenientes del camion
bovinos transportador efecto del viaje.
4 Registro y Presencia de vectores o focos de Bioldgico
estabulacion contaminacion como moscas, materia
fecal en la piel del bovino.
5 Reposo de Presencia de materia fecal y moscos en Bioldgico
bovinos la piel de los bovinos
6 Inspeccion ante- No deteccidn de posibles enfermedades Biologico
morten de ganado 0 patologias anormales en los bovinos
bovino estabulados
7 Traslado y Proceso de duchado ineficiente dando Bioldgico
duchado del como resultado un fallo en el retiro de la
bovino materia fecal adherida en la piel del
bovino a ser sacrificado.
8 Aturdimiento del Posible contaminacion por contacto Bioldgico
bovino directo del bovino aturdido con el piso
en el cual se pueden encontrar patégenos
bacterianos provenientes de sangre, eses
y fluidos del ruminales.
9 Izado del bovino  Propagacion de fluidos contaminados Bioldgico

adheridos a la piel del bovino por efecto
de la gravedad al momento del izado.
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10

11

12

13

14

15

16

Corte de vasos
sanguineos y
desangrado

Corte de cabezay
patas delanteras

Corte y desollado
de pata trasera 1

Desollado  del
pecho, patas
delanteras, rabo y
cuarto trasero.

Separacion
mecéanica de la
piel

Corte de esternon

Extraccion de
visceras

Posible  contaminacion del corte
realizado al cuello del bovino por
bacterias presentes en la piel del animal
sacrificado.

Posible contaminacion por limaduras de
hierro producto del afilado de los
cuchillos.

Contaminacion del corte realizado para
retirar la cabeza por bacterias presentes
en la piel del bovino sacrificado.

Posible contaminacion por limaduras de
hierro producto del afilado de los
cuchillos.

Contaminacion del musculo desollado
por posibles patdgenos presentes en la
piel del animal y la manipulacion del
operario.

Posible contaminacion por limaduras de
hierro producto del afilado de los
cuchillos y no higienizado antes de su
uso.

Contaminacion de los  mdsculos
desollados por posibles patdgenos
provenientes de la piel del animal y la
manipulacion del operario.

Posible contaminacién por limaduras de
hierro producto del afilado de los
cuchillos y no higienizado antes de su
uso.

Posible contaminacién por limaduras de
hierro producto del afilado de los
cuchillos y no higienizado antes de su
uso.

Posible contaminacion en los muasculos
del esternén y panza por limaduras de
hierro efecto del afilado de los cuchillos

Bioldgico

Fisico

Bioldgico

Fisico

Bioldgico

Fisico

Bioldgico

Fisico

Fisico

Fisico
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17  Inspeccién post-
mortem

18 Lavado de
visceras blancas

19 Separacion  en
medias canales

20 lavado de medias
canales

21 Marcaje sanitario
de medias
canales
(Producto final)

22 Oreo de medias

canales

Posible  contaminacion potencial
generada por el contacto directo de la
canal con  posibles  patdgenos
provenientes de heces fecales, orina,
liquido biliar, rumen y leche en el caso
de hembras.

Contaminacion de las visceras con
patdgenos bacterianos provenientes de
la materia fecal mediante el contacto
directo del médico veterinario que
inspecciona las visceras.

Contaminacion por posible fallo en la
remocion de la materia fecal que
contiene el interior de las visceras, la
posible causa seria la no recirculacion de
agua en los puestos de trabajo.

Posible contaminacion con residuos de
aserrin producto de la utilizacién de la
sierra eléctrica y no higienizacion de la
misma.

Posible contaminacion por fallo en el
lavado de residuos materia fecal y lanas
provenientes de procesos anteriores.

Posible contaminacion por fallo en la
dilucion de tinta 0 no empleo de tinta
esterilizada.

Contaminacion  por  desarrollo y
proliferacion de mesofilos aerobios y
bacterias del ambiente a causa de una
deficiente ventilacién del area de oreo.

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Elaborado por: Autor

Tras la priorizacion de riesgos tal como indica la tabla 14 se puede observar que el centro de

faenamiento presenta un total de 26 riesgos los mismos que estan distribuidos de la siguiente

manera: 9 riesgos fisicos, 17 riesgos bioldgicos.
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Cabe recalcar que los riesgos bioldgicos estan intrinsicamente relacionados con la materia fecal
y fluidos del animal puesto que son fuente de contaminacion de microorganismos patégenos, asi
también los riesgos fisicos estan relacionados principalmente con las limaduras de hierro que se

provoca al afilar los cuchillos de trabajo.

4.1.6.2 Evaluacion de los peligros relacionados con la inocuidad en el centro de

faenamiento.
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Tabla 15 Analisis de los peligros relacionados con la inocuidad.

GAD MUNICIPAL

uamote

MATRIZ DE PRIORIZACION DE RIESGOS CENTRO Vigencia Desde: 01-09-21

DE FAENAMIENTO MUNICIPAL DEL CANTON

residuos en la piel de los
bovinos

GUAMOTE
0192023 Trabajamos hasta el fin...
MACROPROCESO PRODUCCION
PROCESO FAENAMIENTO DE BOVINOS
SUBPROCESO LAVADO DE SUBPRODUCTOS
No. ETAPA DEL PROCESO EVENTO TIPO DE g
PELIGROSO PELIGRO 2 o 8
(FUENTE DE 3 g
RIESGO) § g %
o (O] o
1 Validacion  guia  de Presencia de polvo y Fisico 5 1 5
movilizacion residuos en la piel de los
bovinos
2 Desinfeccion del vehiculo Presencia de polvo y Fisico 5 3 15

Edicion: 01

CLASIFICACION  DEL
RIESGO (ANTES DE
CONSIDERAR LA
APLICACION DE

MEDIOS DE CONTROL

ALTO

Pag: 1de7

FUNDAMENTO

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
revisiones
periddicas.

Este nivel de riesgo
requiere medidas de
control, serd
suficiente la
aplicacion correcta
de medidas
generales del
programa
prerrequisitos.
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3

4

5

6

Desembarque e
identificacion de bovinos

Registro y estabulacion

Reposo de bovinos

Inspeccién  ante-morten
de ganado bovino

Presencia de polvo y
posibles residuos de
viruta provenientes del
camion  transportador
efecto del viaje.

Presencia de vectores o
focos de contaminacion
como moscas, materia
fecal en la piel del
bovino.

Presencia de materia
fecal y moscos en la piel
de los bovinos

No  deteccion  de
posibles enfermedades
0 patologias anormales
en los bovinos
estabulados

Fisico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

5

5

5

4

3

15

15

15

20

ALTO

ALTO

ALTO

Este nivel de riesgo
requiere medidas de

control, serd
suficiente la
aplicacion correcta
de medidas
generales del
programa

prerrequisitos.
Este nivel de riesgo
requiere medidas de

control, sera
suficiente la
aplicacion correcta
de medidas
generales del
programa

prerrequisitos.
Requiere medidas
de control, serad
suficiente la
aplicacion correcta
de medidas
generales del
programa
prerrequisitos.
Este nivel de riesgo
requiere medidas de
control
desarrolladas
especificamente
para mitigar el
riesgo.
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7

8

10

11

Traslado y duchado del
bovino

Aturdimiento del bovino

Izado del bovino

Corte de vasos
sanguineos y desangrado

Corte de cabeza y patas
delanteras

Proceso de duchado
ineficiente dando como
resultado un fallo en el
retiro de la materia fecal
adherida en la piel del
bovino a ser sacrificado.

Posible contaminacién
por contacto directo del
bovino aturdido con el
piso en el cual se
pueden encontrar
patégenos bacterianos
provenientes de sangre,
eses y fluidos del
ruminales.

Propagacion de fluidos
contaminados adheridos
a la piel del bovino por
efecto de la gravedad al
momento del izado.

Posible contaminacién
del corte realizado al
cuello del bovino por
bacterias presentes en la
piel del animal
sacrificado.

Posible contaminacién
por limaduras de hierro
producto del afilado de
los cuchillos.

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Fisico

4

4

3

3

5

3

3

8

8

9

9

MEDIO

MEDIO

MEDIO

MEDIO

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
gue estar bajo
revisiones

periodicas.

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
gue estar bajo
revisiones

periddicas

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
gue estar bajo
revisiones

periodicas.

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
gue estar bajo
revisiones

periodicas.

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
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12

13

Corte y desollado de pata
trasera 1

Desollado del pecho,
patas delanteras, rabo y
cuarto trasero.

Contaminacion del
corte realizado para
retirar la cabeza por
bacterias presentes en la
piel del bovino
sacrificado.

Posible contaminacién
por limaduras de hierro
producto del afilado de
los cuchillos.

Contaminacion del
musculo desollado por
posibles patdgenos
presentes en la piel del
animal y la
manipulacion del
operario.

Posible contaminacion
por limaduras de hierro
producto del afilado de
los cuchillos y no
higienizado antes de su
uso.

Bioldgico

Fisico

Bioldgico

Fisico

SN

N

MEDIO

MEDIO

revisiones
periddicas.

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
que estar bajo
revisiones
periddicas.
El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
revisiones
periédicas.
El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
que estar bajo
revisiones
periddicas.
El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
revisiones
periddicas.
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14

15

16

Separacion mecanica de
la piel

Corte de esternén

Extraccion de visceras

Contaminacion de los
musculos  desollados
por posibles patdégenos
provenientes de la piel
del animal y la
manipulacion del
operario.

Posible contaminacion
por limaduras de hierro
producto del afilado de
los cuchillos y no
higienizado antes de su
uso.

Posible contaminacion
por limaduras de hierro
producto del afilado de
los cuchillos y no
higienizado antes de su
uso.

Posible contaminacién
en los musculos del
estern6n y panza por
limaduras de hierro
efecto del afilado de los
cuchillos

Posible contaminacién
potencial generada por
el contacto directo de la
canal con posibles
patdgenos provenientes
de heces fecales, orina,
liquido biliar, rumen y
leche en el caso de
hembras.

Bioldgico

Fisico

Fisico

Fisico

Bioldgico

4

5

20

MEDIO

MEDIO

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
gue estar bajo
revisiones
periddicas.

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
revisiones
periddicas.

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
gue estar bajo
revisiones
periddicas.

El nivel de riesgo
no requiere
medidas de control
sin embargo tendra
revisiones
periddicas.

Este nivel de riego
requiere medidas de
control
desarrolladas
especificamente
para mitigar el
riesgo.
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17

18

19

20

Inspeccion post-mortem

Lavado de  visceras

blancas

Separacion en medias
canales

lavado de medias canales

Contaminacion de las
visceras con patdgenos
bacterianos

provenientes de la
materia fecal mediante
el contacto directo del
médico veterinario que

inspecciona las
visceras.
Contaminacion por

posible fallo en la
remocién de la materia
fecal que contiene el
interior de las visceras,
la posible causa seria la
no recirculacion de agua
en los puestos de
trabajo.

Posible contaminacién
con residuos de aserrin
producto de la
utilizacién de la cierra
eléctrica y no
higienizacion de la
misma.

Posible contaminacion
por fallo en el lavado de
residuos materia fecal y
lanas provenientes de
procesos anteriores.

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

4

4

4

4

3

12

12

12

20

ALTO

ALTO

ALTO

Este nivel de riego
requiere medidas de
control
desarrolladas
especificamente
para mitigar el
riesgo.

Requiere medidas
de control, sera
suficiente la
aplicacion correcta
de medidas
generales del
programa
prerrequisitos.

Requiere medidas
de control, serad
suficiente la
aplicacion correcta
de medidas
generales del
programa
prerrequisitos.
Este nivel de riesgo
requiere medidas de
control
desarrolladas
especificamente
para mitigar el
riesgo.
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21 Marcaje sanitario de Posible contaminacion Bioldgico
medias canales (Producto por fallo en la dilucién
final) de tinta 0 no empleo de
tinta esterilizada.

22 Oreo de medias canales Contaminacion por Bioldgico
desarrollo y
proliferacién de
mesofilos aerobios vy
bacterias del ambiente a
causa de una deficiente
ventilacion del area de
oreo.

3

4

15

20

Elaborado por: Autor

Tabla 16 Numero de peligros segln su categoria

Categoria Numero de
peligros
Riesgo Bajo 6
Riesgo medio 8
Riesgo alto 8
Riesgo muy alto 4
TOTAL 26

Elaborado por: Autor

ALTO

Requiere medidas
de control, sera
suficiente la
aplicacion correcta
de medidas
generales del
programa
prerrequisitos.
Este nivel de riesgo
requiere medidas de
control
desarrolladas
especificamente
para mitigar el
riesgo.

Los peligros inmersos en el proceso de faenamiento de ganado bovino y que estan relacionados con la inocuidad, se han categorizado

como “riesgo alto™ y "riesgo muy alto”, los mismos que pasan a la siguiente etapa en la cual se determinar si se tratan de puntos de

control (PC) y/o puntos criticos de control (PCC).
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4.1.6.3 Determinacion de los puntos criticos de control inmersos en el proceso de

faenamiento bovino.

Los peligros caracterizados de “riesgo alto” y “muy alto” seran evaluados haciendo uso del

arbol de decision (llustracion 2), mediante el cual determinaremos si se trata de punto critico

de control (PCC).

Tabla 17 Determinacion de los puntos criticos de control (PCC).

MATRIZ

3 DETERMINACION DE
UGmO?e CRITICOS DE CONTROL
“yos07s Wl Tabajamos hasta el fin...

PUNTOS Vigencia Desde: 01-09-
21

Edicion: 01 Pag: 1de 2

MACROPROCESO PRODUCCION
PROCESO FAENAMIENTO DE BOVINOS
SUBPROCESO LAVADO DE SUBPRODUCTOS
PREGUNTA
ETAPA DEL PELIGRO TIPO DE 1 2 3 4 ¢PCC?
PROCESO IDENTIFICADO PELIGRO
Desinfeccion Presencia de polvo y Fisico SI NO SI SI NO ES
del vehiculo residuos en la piel de los PCC
bovinos
Desembarque e Presencia de polvo y Fisico SI NO NO X NO ES
identificacion posibles residuos de viruta PCC
de bovinos provenientes del camidn
transportador efecto del
viaje.
Registro y Presencia de vectores o Biolégico SI NO NO X NO ES
estabulacion focos de contaminacion PCC
como moscas, materia
fecal en la piel del bovino.
Reposo de Presencia de materia fecal Biolégico SI NO NO X NO ES
bovinos y moscos en la piel de los PCC
bovinos
Inspeccion No deteccion de posibles Bioldgico SI SI X X PCC1

ante-morten de
ganado bovino

enfermedades o patologias
anormales en los bovinos
estabulados
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Extraccion de
visceras

Lavado de
visceras
blancas

Separacion en
medias canales

lavado de
medias canales

Marcaje
sanitario de
medias canales
(Producto final)
Oreo de medias
canales

Posible contaminacion
potencial generada por el
contacto directo de la canal
con posibles patégenos
provenientes de heces
fecales, orina, liquido
biliar, rumen y leche en el
caso de hembras.
Contaminacién por posible
fallo en la remocion de la
materia fecal que contiene
el interior de las visceras,
la posible causa seria la no
recirculacién de agua en
los puestos de trabajo.
Posible contaminacion con
residuos de aserrin
producto de la utilizacion
de la sierra eléctrica y no
higienizacion de la misma.
Posible contaminacion por
fallo en el lavado de
residuos materia fecal y
lanas  provenientes de
procesos anteriores.
Posible contaminacion por
fallo en la dilucion de tinta
0 no empleo de tinta
esterilizada.
Contaminacion por
desarrollo y proliferacién
de mesdfilos aerobios vy
bacterias del ambiente a
causa de una deficiente
ventilacién del éarea de
oreo.

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

SI X

NO SI

NO NO

SI X

NO NO

SI X

Sl

X

X

PCC2

NO
PCC

NO
PCC

PCC3

NO
PCC

PCC4

ES

ES

ES

Elaborado por: Autor

Mediante la evaluacién a peligros relacionados con proceso de faenamiento de ganado bovino

se ha podido determinar 4 puntos criticos de control los cuales corresponden a los procesos:

Inspeccion ante-mortem de ganado bovino (PCC1), extraccién de visceras (PCC2), lavado de

medias canales (PCC3) y oreo de medias canales (PCC4). Los procesos antes descritos son
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considerados puntos criticos de control (PCC) puesto que presentan un peligro inminente que de

no ser controlado podrian aumentar a niveles inaceptables atentando contra la inocuidad del

producto final.

4.1.6.4 Determinacion de los limites criticos.

Tabla 18 Determinacion de limites criticos para PCC.

ﬁb MUNICIPALt
“Dy5:2073 Wl Tabajamos hasta el fin...

MATRIZ DESCRIPCION DE
LIMITES CRITICOS

Vigencia Desde: 01-09-21

Edicion: 01 Pag: 1del
PROCESO FAENAMIENTO DE BOVINOS
SUBPROCESO LAVADO DE SUBPRODUCTOS
ETAPA DEL N° EVENTO PELIGROSO LIMITE CRITICO (LC)
PROCESO PCC (FUENTE DE RIESGO) VARIABLE RANGO
Inspeccion ante- PCC  No deteccién de posibles Salud de los L.Max:

morten de ganado
bovino

Extraccion de
visceras

lavado de medias
canales

1 enfermedades o patologias
anormales en los bovinos
estabulados

PCC Posible  contaminacion

2 potencial generada por el
contacto directo de la
canal con patdgenos
provenientes de heces
fecales, orina, liquido
biliar, rumen y leche en el
caso de hembras.

PCC  Posible contaminacion por

3 fallo en el lavado de
residuos materia fecal y
lanas provenientes de
procesos anteriores.

animales a ser Sospechoso.

sacrificados L. Min: sin
hallazgo de
patologias
anormales.
Tiempo para la L.Max: 24 h
inspeccion después de ser
estabulados.
L. Min: 2 h
antes del proceso
de faenado.
Tiempo para la L.Max: 30min
extraccion después de ser
sacrificados
L. Min: n/n
Presencia de L.Max: <102
microorganismos UFC/cm
patdgenos E. coli L. Min: n/n
Calidad de agua L.Max: 200
ppm cl L.
Min: n/n
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Oreo de medias

canales

PCC
4

Contaminacion por
desarrollo y proliferacion
de mesdfilos aerobios y
bacterias del ambiente a
causa de una deficiente
ventilacién del &rea de
oreo.

Temperatura

producto terminado

Temperatura
instalaciones
(cuarto de oreo)

L.Max: 4°C
temperatura
interna  de la
canal en 12h de
almacenamiento
L. Min:
n/n
L.Max: <10°C.
L. Min: n/n

Elaborado por: Autor
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4.1.6.5 Conformacion del plan HACCP.

“019.2023

GAD MUNICIPAL

uamole

Trabajamos hasta el fin...

PLAN HACCP PARA LA LINEA BOVINOS Vigencia Desde: 01-09-21

DEL CENTRO DE FAENAMIENTO
MUNICIPAL DEL GADMC-G

Edicion: 01

Pag: 1de 3

PROCESO FAENAMIENTO DE BOVINOS
SUBPROCESO LAVADO DE SUBPRODUCTOS
] PELIGRO FUENTE DE PCC LIMITE CRITICO (LC) SISTEMA DE MEDIDA CONSECUENCIA  MEDIDAS PROCEDIMIENTO  REGISTRO  RESPONSA
DESCRIPCION PELIGRO VIGILANCIA CONTROL  NO CONTROL CORRECTIVAS DE CONTROL BLE
Variable Rango
No deteccion Bioldgico  Enfermedades Bovino  Salud de L.Max: Verificar Prevenir Propagacién de Faenado de CMG-P03 CMG-P03-  Jefe de
de posibles 0 patologias en pie los Sospechos que  todos enfermedades a emergencia e Procedimiento de FOl calidad
enfermedade anormales del animale o. L.Min: los bovinos la canal bovina intensificacion Inspeccion  Ante  Registro
s 0 patologias animal s a ser sin estabulados producto de la de inspeccion Mortem ganado de
anormales en sacrifica  hallazgo cuenten con no  deteccion post-mortem bovino hallazgos
los  bovinos dos de un dictamen oportuna. Ante
estabulados patologias  favorable de Mortem
d para su el area de bovino
sacrificio. cuarentena hasta
una segunda
evaluacion.
Tiempo L.Max: 24 Transmision de  Decomiso y Meédico
para la h después patologias a los desnaturalizacio veterinari
inspecci  de ser demas bovinos n del animal en 0
on estabulado estabulados en caso de ser (Inspeccio
S. L. el éarea de necesario n ante-
Min: 2 h reposo. mortem)
antes  del
proceso de
faenado.
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Posible
contaminaci6
n potencial
generada por
el  contacto
directo de la
canal con
pat6genos
provenientes
de eses
fecales, orina,
liquido biliar,
rumeny leche
en el caso de
hembras.

Posible
contaminacio
n por fallo en
el lavado de
residuos
materia fecal
y lanas
provenientes
de procesos
anteriores.
Contaminaci
on por
desarrollo vy
proliferacion
de mesofilos
aerobios vy
bacterias del
ambiente a
causa de una
deficiente
ventilacion

Bioldgico

Bioldgico

Bioldgico

Patdgenos
provenientes
de secreciones
acumuladas en
los  o6rganos
del animal.

Pat6genos
provenientes
de  residuos
adheridos en
la piel del
animal

Temperatura
en el area de
oreo

Canal
bovina

Canal
bovina

Medias
canales

Tiempo
para la
extracci
on

Presenci
a de
microor
ganismo
S
patdgen
0s E.
coli

Calidad
de agua

Temper
atura
product
0
termina
do

L.Max:
30min
después de
ser
sacrificado
S L.
Min: n/n

L.Max:
<102
UFC/cm
L. Min:
n/n

L.Max:
200 ppmcl
L. Min:
n/n

L.Max:
4°C
temperatur
a interna
de la canal
en 12h de
almacena
miento.
L. Min:
n/n

Verificar
que las
canales
bovinas
pasen el
proceso de
evisceracio
n sin
contaminaci
6n alguna.

Verificar la
remocion
total de
posibles
residuos
fecales vy
pelo
resultado de
procesos
anteriores.
Verificar al
menos 2
veces al dia
que el area
de oreo
cumplan
con la
humedad
relativa y
temperatura
adecuada.

Prevenir

Prevenir

Prevenir

Proliferacion de
posibles
patégenos  de
origen fecal en
la canal primaria
bovina.

Proliferacion de
posibles

patégenos  de
origen bioldgico
en la canal
primaria bovina.

Propagacion de
patdgenos
bacterianos en la
superficie de las
medias canales
bovinas.

Remover la
parte infectada
con patoégenos
de origen
biolégico.

Separar la canal
bovina de Ia
linea de
produccion

De ser necesario
decomisar y of
desnaturalizar la
canal.

Intensificar la
operacion de
lavado

Realizar
calibraciones
periddicas de los
pardmetros  de
temperatura 'y
Humedad
relativa del area
de oreo.

CMG-P04
Procedimiento de
sacrificio y

faenado de ganado
bovino.

CMG-P04
Procedimiento de
sacrificio y

faenado de ganado
bovino

CMG-P04
Procedimiento de
sacrificio y

faenado de ganado
bovino

CMG-P04-
FO1
Registro
Monitoreo
de
extraccion
de
visceras.

CMG-P04-
F03
Registro
monitoreo
del lavado
de medias
canales
bovinas

CMG-P04-
F05
Registro
de control
de
temperatu
ra en el
area  de
oreo.

Jefe de
calidad

Operario
de
produccid
n

Operario
de
produccid
n

Jefe  de
calidad
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del éarea de Temper  L.Max: Operario

oreo. atura <10°C. de
instalaci L. Min: produccid
ones n/n n
(cuarto
de oreo)

Elaborado por: Autor.
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4.1.7 Desarrollo de los programas prerrequisitos (PPR) y programas prerrequisitos
operativos (PPRO).

El desarrollo de los procedimiento, registros e instructivos necesarios en el proceso de
faenamiento de bovinos fue elaborado con el proposito de tener una evidencia por escrito para
el cumplimiento de los requisitos BPM.

Los (PPR), fueron disefiados en base a las caracteristicas del proceso y la necesidad del

centro de faenamiento bovino y haciendo énfasis a la normativa técnica ecuatoriana vigente
respecto a BPM.
Los (PPRO), y sus respectivos formatos de registros fueron disefiados atendiendo las
necesidades para el faenamiento de la linea bovina y siguiendo la normativa vigente ademas en
esta seccion fue necesario revisar bibliografia relacionada con la industria carnica entre ellas se
puede mencionar el Manual de Procedimiento para la Vigilancia y Control de la Inspeccion
Ante y Post-Mortem de animales de abasto en mataderos expedido por la Agencia de
Regulacion y Control Fito y Zoosanitario — Agrocalidad.

A continuacion, en la (Tabla 19), se presenta la lista maestra de documentos que forman
parte del manual de buenas précticas de manufactura y estan disefiadas especificamente para el

sacrificio de la linea bovinos del centro de faenamiento municipal del canton Guamote.

4.1.7.1 Lista maestra de documentos Internos.

Tabla 19 Lista maestra de documentos internos

LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS VERSION: 01
INTERNOS PPR (BPM)

GAD MUNICIPAL
t FECHA DE
Dy W rabajamos hasta el fin... WIEERTETb: Cetal
CODIGO NOMBRE DEL TIPO DE REVISION FECHA

PROCEDIMIENTO DOCUMENTO VIGENTE EDICION
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CMG-PO1

CMG-P01-FO1

CMG-P02

CMG-P02-FO1

CMG-P03

CMG-P03-F01

CMG-P04

CMG-P04-F01

CMG-P04-F02

CMG-P04-F03

CMG-P04-F04

CMG-P04-F05

CMG-P05

CMG-P05-F01

CMG-P06

CMG-P06-F01

CMG-P06-F02

CMG-PO7

CMG-P07-F01

CMG-P07-F02

CMG-P07-F03

CMG-P07-F04

PROCEDIMIENTO DE
ELABORACION DE
DOCUMENTACION
LISTA MAESTRA DE

DOCUMENTOS INTERNOS
PROCEDIMIENTO
RECEPCION Y MANEJO DE
GANADO BOVINO
REGISTRO INGRESO DE
GANADO BOVINO
PROCEDIMIENTO
INSPECCION ANTE-
MORTEM DE GANADO
BOVINO
REGISTRO HALLAZGOS
ANTE-MORTEM DE
GANADO BOVINO (PCC1)
PROCEDIMIENTO DE
SACRIFICIO Y FAENADO
DE GANADO BOVINO
REGISTRO MONITOREO
EXTRACCION DE
VISCERAS (PCC2)
REGISTRO MONITOREO
DEL LAVADO DE
VISCERAS BLANCAS
REGISTRO MONITOREO
DEL LAVADO DE MEDIAS
CANALES BOVINAS (PCC3)
REGISTRO MARCAJE
SANITARIO DE MEDIAS
CANALES
REGISTRO CONTROL DE
TEMPERATURA EN EL
AREA DE OREO (PCC4)
PROCEDIMIENTO
FAENADO DE
EMERGENCIA GANADO
BOVINO
REGISTRO FAENADO DE
EMERGENCIA DE GANADO
BOVINO
PROCEDIMIENTO
INSPECCION POST-
MORTEM DE GANADO
BOVINO
REGISTRO HALLAZGOS
INSPECCION POST-
MORTEM
REGISTRO DECOMISO Y
DESNATURALIZACION DE
CANALES Y VISCERAS
BOVINAS.
PROCEDIMIENTO DE
HIGIENE DEL PERSONAL
REGISTRO DEL CONTROL
DE LA HIGIENE DEL
PERSONAL
REGISTRO CONTROL
LAVADO DE MANOS DEL
PERSONAL
REGISTRO ENTREGA DE
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL
REGISTRO
ENFERMEDADES Y
ACCIDENTES LABORALES
DEL PERSONAL

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE

REGISTRO

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE

REGISTRO

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO

FORMATO DE
REGISTRO

FORMATO DE
REGISTRO

FORMATO DE
REGISTRO

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021
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CMG-P08

CMG-P08-F01

CMG-P08-F02

CMG-P08-F03

CMG-P08-1TO1

CMG-P09

CMG-P09-1T01

CMG-P09-F01

CMG-P09-F02

CMG-P09-F03

CMG-P10

CMG-P10-F01

CMG-P11

CMG-P11-F01

CMG-P11-F02

CMG-P11-F03

CMG-P11-F04

CMG-P12

CMG-P12-F01

CMG-P13

CMG-P14

CMG-P14-F01

CMG-P14-F02

PROCEDIMIENTO DE
LIMPIEZA Y
DESINFECCION
REGISTRODE L Y D DE
AREAS INTERNAS.
REGISTRO DE L y D DE
AREAS EXTERNAS.
REGISTRO DE CONTROL
PRE Y POST OPERACIONAL
DE LyDDE
INSTALACIONES

INSTRUCTIVODE Ly D
DE SUPERFICIES EN
CONTACTO DIRECTO CON
EL ALIMENTO.
PROCEDIMIENTO DE
CONTROL DE CALIDAD
DEL AGUA
INSTRUCTIVO DE
ANALISIS CLORO LIBRE
RESIDUAL
CONTROL DE CLORO
RESIDUAL.
REGISTRO DEL ANALISIS
FiSICO-QUIMICO DEL
AGUA
REGISTRO CONTROL DE
LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE
CISTERNAS Y
RESERVORIOS
PROCEDIMIENTO DE
PREVENCION DE
CONTAMINACION
CRUZADA
REGISTRO DE CONTROL
DE VISITAS
PROCEDIMIENTO DE
COMPETENCIA Y
CAPACITACION DEL
PERSONAL
CRONOGRAMA DE
CAPACITACIONES
REGISTROS DE
ASISTENCIA DE
CAPACITACIONES
FICHA DE CONTRATACION

CALIFICACION DEL
PERSONAL
PROCEDIMIENTO DE
DISPOSICION FINAL DE
DESECHOS SOLIDOS Y
LIQUIDOS
REGISTRO DE MANEJO DE
DESECHOS
PROCEDIMIENTO DE
CONTROL DE PLAGAS
PROCEDIMIENTO DE
MANTENIMIENTO Y
CALIBRACION DE
MAQUINAS Y EQUIPOS
FORMATO SOLICITUD DE
MANTENIMIENTO DE
MAQUINAS Y EQUIPOS
REGISTRO DE
MANTENIMIENTO DE
MAQUINAS Y EQUIPOS

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO

PROCEDIMIENTO
PPR

FORMATO DE
REGISTRO
PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO

PROCEDIMIENTO
PPRO

FORMATO DE
REGISTRO
PROCEDIMIENTO
PPRO

PROCEDIMIENTO
PPR

FORMATO DE
REGISTRO
FORMATO DE
REGISTRO

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

001

Sep-2021

Sep-2021
Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021
Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021

Sep-2021
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CMG-P14-F03 REGISTRO DE FORMATO DE 001 Sep-2021
CALIBRACION DE REGISTRO
MAQUINAS Y EQUIPOS
CMG-P15 PROCEDIMIENTO DE PROCEDIMIENTO 001 Sep-2021
CONTROL DE QUIMICOS PPR
CMG-P15-F01 RECEPCION DE QUIMICOS  FORMATO DE 001 Sep-2021
REGISTRO
CMG-P16 PROCEDIMIENTO DE PROCEDIMIENTO 001 Sep-2021
SALUD DEL PERSONAL PPR
CMG-P16-F01 HISTORIA CLINICAPARA  FORMATO DE 001 Sep-2021
VINCULACION LABORAL  REGISTRO
CMG-P17 PROCEDIMIENTO DE PROCEDIMIENTO 001 Sep-2021
SEGURIDAD DEL PPR
PERSONAL
CMG-P17-F01 IDENTIFICACION Y FORMATO DE 001 Sep-2021
EVALUACION INICIALDE ~ REGISTRO
RIESGOS
CMG-P18 PROCEDIMIENTO DE PROCEDIMIENTO 001 Sep-2021
AUDITORIAS INTERNAS PPR
CMG-P18-F01 PROGRAMA ANUAL DE FORMATO DE 001 Sep-2021
AUDITORIAS REGISTRO
CMG-P18-F02 LISTADO DE AUDITORES FORMATO DE 001 Sep-2021
INTERNOS REGISTRO
CMG-P18-F03 PLAN DE AUDITORIAS FORMATO DE 001 Sep-2021
REGISTRO
CMG-P18-F04 LISTAS DE VERIFICACION  FORMATO DE 001 Sep-2021
DE LA AUDITORIA REGISTRO
CMG-P18-F05 INFORME DE NO FORMATO DE 001 Sep-2021
CONFORMIDAD E REGISTRO
IMPLANTACION DE
ACCIONES
CMG-P18-F06 CONTROL DE FORMATO DE 001 Sep-2021
ELIMINACION DE NO REGISTRO

CONFORMIDADES

ELABORADO POR:

Dennys Apugllon

APROBADO POR:

Ing. José Delgado

Tesista Director del departamento de desarrollo local GADMC-G

Elaborado por: Autor.




4.1.8 Resultados del analisis final.

Tabla 20 Resultados requisitos instalaciones; situacion final.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 26 61,90% 61,90% 61,90%
NO CUMPLE 16 38,10% 38,10% 100,00%
TOTAL 42 100% 100%

Elaborado por: Autor

REQUISITOS DE LAS
INSTALACIONES

w
o

26

NN
o o

16

Frecuencia
[
o ol o (8]

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos Instalaciones

lustracion 14 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos instalaciones; situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

En virtud de los resultados obtenidos para la seccion instalaciones se puede apreciar que el
porcentaje de cumplimiento final es de 61,90% correspondientes a 26 items cumplidos notandose
un incremento considerable en comparacion con la situacion inicial cuyo cumplimiento fue de
apenas 33.33%, cabe recalcar que para este mejoramiento se debe principalmente a que se logro
dialogar con la administracion para que pueda dotar de implementos de bioseguridad tales como:
jabon liquido, desinfectante de manos, papel higiénico, mascarillas entre otros, ademas que la

administraciéon se comprometio en refaccionar areas que presentaban problemas de desgaste.
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Tabla 21 Resultados requisitos equipos y utensilios; situacion final.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 7 70,00% 70,00% 70,00%
NO CUMPLE 3 30,00% 30,00% 100,00%
TOTAL 10 100% 100%

Elaborado por: Autor

EQUIPOS Y UTENSILIOS

7

Frecuencia
o R, N W A~ O O N ®

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos Equipos y utensilios.

lustracion 15 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos equipos y utensilios; situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

Los resultados para la seccion equipos y utensilios como se puede apreciar en la (tabla 22),
el porcentaje de cumplimiento final es igual a la inicial de 70% correspondiente a 7 items
cumplidos, esto se debe principalmente que el centro de faenamiento no cuenta con equipos
calibrados para el monitoreo de los diferentes equipos utilizados en el proceso, tampoco existe un

laboratorio u asesoramiento técnico calificado que pueda suplir esta necesidad.
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Tabla 22 Resultados requisitos higiénicos de fabricacion; situacion final.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 15 100,00% 100,00% 100,00%
NO CUMPLE 0 0,00% 0,00% 100,00%
TOTAL 15 100% 100%

Elaborado por: Autor

REQUISITOS HIGIENICOS DE

FABRICACION
16 15
14
12
©
'S 10
c
S 8
s
I 6
4
2 0
0
CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos

lHustracion 16 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos higiénicos de fabricacion; situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

Con respecto a la situacion final de los requisitos higiénicos de fabricacion, como se puede
observar en la (Tabla 23), el porcentaje de cumplimiento final es de 100% correspondiente a 15
items auditados, el cumplimiento total de estos items se debe principalmente a que se disefi6 y
elabord la documentacién faltante, ademas se pudo capacitar al personal en normativa y
requerimientos BPM.

Tabla 23 Resultados requisitos materia prima e insumos; situacion final.

Porcentaje  Porcentaje
valido acumulado

CUMPLE 3 100,00% 100,00% 100,00%

Frecuencia Porcentaje
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NO CUMPLE 0 0,00% 0,00% 100,00%

TOTAL 3 100% 100%
Elaborado por: Autor

MATERIA PRIMA E INSUMOS
3.5
3

2.5

15

Frecuencia

0.5
0

CUMPLE NO CUMPLE
Requisitos

lHustracion 17 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos materia prima e insumos; situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:
Los resultados para la seccion materia prima e insumos como se puede apreciar en la (tabla
24), el porcentaje de cumplimiento final 100% correspondiente a 3 items cumplidos, esto se debe
principalmente se elaboré un procedimiento, registro donde se especifica las necesidades minimas
para la recepcién, manejo, inspeccién ante-mortem, inspeccion post mortem de ganado bovino,
consiguiendo asi asegurar la inocuidad del producto final.

Tabla 24 Resultados requisitos operaciones de produccion; situacion final.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 12 85,71% 85,71% 85,71%
NO CUMPLE 2 14,29% 14,29% 100,00%
TOTAL 14 100% 100%

Elaborado por: Autor

91



OPERACIONES DE PRODUCCION
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0
CUMPLE NO CUMPLE

Requisitos

llustracion 18 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos operaciones de produccion; situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

En virtud de los resultados obtenidos para la seccion operaciones de produccion, se puede
apreciar que el porcentaje de cumplimiento final es de 85,71% correspondientes a 12 items
cumplidos notdndose un incremento considerable en comparacion con la situacién inicial cuyo
cumplimiento fue de 42,86%, este mejoramiento se debe principalmente a elaboro procedimientos,
registros especificos que ayudaran en las operaciones de sacrifico en la linea bovina, cabe recalcar
que el porcentaje de incumplimiento (14,29%), se debe a que el camal no cuenta con equipos
especificos que permitan controlar la temperatura ambiente dentro de las areas de oreo lo que
permite la proliferacion de microorganismos en el lapso del rigor mortix.

Tabla 25 Resultados requisitos de almacenamiento y transporte; situacion final.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 4 66,67% 66,67% 66,67%
NO CUMPLE 2 33,33% 33,33% 100,00%
TOTAL 6 100% 100%

Elaborado por: Autor
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ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

45 4
4
35
.g 3
o 25 2
§ 2
r 15
1
0.5
0
CUMPLE NO CUMPLE

Requisitos

lHustracion 19 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos de almacenamiento y transporte; situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

Los resultados obtenidos para la seccion almacenamiento, distribucion y transporte, como se
puede apreciar en la (tabla 26), presenta un porcentaje de 66,67% correspondientes a 26 items
cumplidos notandose un leve incremento en comparacién con la situacion inicial cuyo
cumplimiento fue de 50 %, esto se debe principalmente a que el cuarto de oreo no posee ningun
tipo de control de temperatura y humedad relativa permitiendo proliferacion de microorganismo,
cabe recalcar que le centro de faenamiento posee un cuarto frio sin embargo no es utilizado.

Tabla 26 Resultados requisitos aseguramiento y control de calidad; situacion final.

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
CUMPLE 22 91,67% 91,67% 91,67%
NO CUMPLE 2 8,33% 8,33% 100,00%
TOTAL 24 100% 100%

Elaborado por: Autor
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ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD

25 22
Py
S 15
>
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i

5 2

0

CUMPLE NO CUMPLE

Requisitos

lHustracion 20 Nivel de cumplimiento BPM-requisitos aseguramiento y control de calidad; situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

Con respecto a la situacion final de los requisitos de aseguramiento y control de la calidad,
como se puede observar en la (Tabla 27), el porcentaje de cumplimiento final es de 91,67%
correspondiente a 22 items auditados, notandose un incremento considerable en comparacién con
la situacion inicial cuyo cumplimiento fue de 33,33 %, esto se debe principalmente que se disefio
y desarrollo la documentacion faltante para el aseguramiento de la inocuidad entre los documentos
que se crearon se pueden mencionar procedimientos y registros de inspeccién ante-mortem,
Limpieza y desinfeccion, calidad de agua, control de plagas entre otros documentos que estan
especificados en el documento CMG-PO1-F01 Lista Maestra De Documentos Internos.

Tabla 27 Resumen nivel de cumplimiento total de requisitos BPM; situacion final.

Seccion NUumero  Cumple No
de validos cumple
Instalaciones 42 26 16
Equipos y utensilios 10 7 3
Requisitos higiénicos de fabricacion 15 15 0
Materias primas e insumos 3 3 0
Operaciones de produccion 14 12 2
Envasado, etiquetado y empacado 0 0 0
Almacenamiento, distribucion y transporte 6 4 2
Aseguramiento y control de la calidad 24 22 2
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TOTAL 114 89 25
100% 78,07% 21,93%

Elaborado por: Autor

Nivel de cumplimiento BPM-Situacion
final

B Cumple B Nocumple

lHustracion 21 Nivel de cumplimiento BPM- situacion final.
Elaborado por: Autor

Interpretacion:

En base a la tabla 28 correspondiente al resumen de los resultados que arrojo el andlisis final
con respecto al nivel de cumplimiento BPM, se puede evidenciar que, de un total de 114 items
BPM aplicables y distribuidos en 8 secciones, se obtuvo un cumplimiento de 78.07%, en
comparacion con la situacion inicial que se obtuvo un 43,86% de cumplimiento verificar (tabla
13), evidenciando asi un notable incremento en base al cumplimiento de los requisitos BPM, sin
embargo dicho porcentaje no se considera aun optimo por lo cual se debera seguir trabajando en
acciones encaminadas a una mejora continua buscando siempre salvaguardar la inocuidad del
producto final y asi a un futuro poder optar por una certificacion en Buenas Practicas de

Manufactura.
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4.2 Conclusién de resultados.

Variacion de cumplimiento BPM inical vs
Final

Aseguramiento y control de la calidad
Almacenamiento, distribucion y transporte
Operaciones de produccion

Materias primas e insumos

Requisitos higiénicos de fabricacion
Equipos y utensilios

Instalaciones

0 ) 15

¥ Cumplimineto inicial ¥ Cumplimineto final

lustracion 22 Comparacion cumplimiento inicial vs cumplimiento final de requisitos BPM por secciones.
Elaborado por: Autor

Como se puede evidenciar la ilustracion 22 muestra la relacion existente entre el cumplimiento
inicial vs el cumplimiento final en lo que a requerimientos BPM concierne, en base a los resultados
las secciones de instalaciones, requisitos higiénicos de fabricacion, materias primas e insumos,
operaciones de produccion, almacenamiento, distribucion, transporte y aseguramiento del control
de la calidad, todas estas secciones tuvieron un incremento considerable debido a las acciones
tomadas por parte de la administracion y el disefio del sistema de buenas practicas de manufactura
que se desarrollo, haciendo énfasis en la determinacion de los peligros y puntos criticos

relacionadas en el proceso productivo (Plan Haccp) y el soporte documental en cuanto a BPM.
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4.3 Prueba de hipotesis.

4.3.1 Anadlisis descriptivo de la variable dependiente.

Con la finalidad de comprobar la hipotesis planteada en la presente investigacion, se procedid
a realizar un analisis de la variable dependiente: Inocuidad de las medias canales bovinas, para lo
cual se procedio analizar los microorganismos patogenos que afectan al producto final.

Tabla 28 Disefio experimental.

DISENO EXPERIMENTAL

Tratamiento Cddigo Repeticiones Canales Rep/trat

1 T1.e.coli 5 4 20

2 T2. salmonella 5 4 20

3 T3. mesofilos 5 4 20
Total, de unidades experimentales 60

Elaborado por: Autor

Para la determinacion de los requisitos microbioldgicos de carne y sus menudencias
comestibles tal como estipula la norma INEN 2346, 2016, se procedio a evaluar 4 medias canales
(producto final), con 5 repeticiones cada una ddndonos un total de 20 unidades experimentales
para cada microrganismo.

Tabla 29 Resultados para E. Coli y Salmonella spp. antes y después de aplicar BPM.

RESULTADOS PARA E. COLI' Y SALMONELLA SPP

Antes de aplicar BPM

Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5
rl r2 r3r4 r1l r2 r3 r4 r1 r2 r3 14 r1l r2 r3 r4 11l r2 13 14
Escherichia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia
coli UFC/G
Salmonella Ausencia (No se aislé Salmonella en 25g)
spp./25 g
Después de aplicar BPM
Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5

rT r2 r3r4 r1 r2 3 r4 r1 r2 3 14 r1l r2 r3 14 rl r2 13 14
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Escherichia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia
coli UFC/G
Salmonella Ausencia (No se aislo Salmonella en 25g)

spp./25 g

Elaborado por: Autor

En virtud de los resultados obtenidos tal como indica la(tabla 31), tras haber inoculado e
incubado los microorganismos obtuvimos ausencia total en todas las muestras ensayadas ver
(ilustracién), por consiguiente, se reporta como ausencia de estos microorganismos tal como
estipula la normativa Inen 2667:2013 apartado 11.1, para E. coli y para salmonella la norma Inen
1529-15 apartado 5.6.1 la cual estipula que si en ninguna de las placas de agar selectivo sembradas
con el cultivo de enriquecimiento selectivo, se desarrolla colonia alguna de Salmonella, reportar:
“No se aislé6 Salmonella en 25g” el medio de cultivo selectivo para salmonella fue Agar
Salmonella-Shigella.

Tabla 30 Resultados para mesofilos aerobios antes y después de aplicar BPM.

Resultados para aerobios Meso6filos

Dilucidn 1x1071
Volumen inoculado 1 ml

Datos antes de Datos después
aplicar BPM de aplicar BPM

rl 280 46
Muestra 1 2 288 47
r3 290 49
r4 270 52
rl 285 46
Muestra2 ., 290 43
r3 296 49
r4 280 52
rl 295 50
Muestra 3 2 298 53
r3 290 56
r4 293 58

98



rlt 285 54

Muestra 4 2 276 50
r3 288 47
r4 280 49
rl 274 45
Muestrad 5 9gg 43
r3 280 40
rd 294 38

Elaborado por: Autor

En base a los resultados ensayados y con la aplicacion de la norma Inen 1529-5, se procedera

a expresar los resultados en UFC/g haciendo uso de la siguiente ecuacion.

Lc (Ec.1)

T V(ny+0,1ny)d

En donde:

Z C= Suma de todas las colonias contadas en todas las placas seleccionadas.

V= Volumen inoculado en cada caja Petri.

n1= NUmero de placas de la primera dilucion seleccionada.
n2= NUmero de placas de la segunda dilucién seleccionada.
d= Factor de dilucién de la primera dilucion seleccionada.

Tabla 31 Resultados en UFC/g de aerobios mesdfilos antes y después de aplicar BPM.

Resultados para Meséfilos aerobios antes y después de aplicar BPM.

Resultados antes Resultados después
de aplicar BPM de aplicar BPM en

en UFC/qg. UFClg.

Muestra 1 riyr2 2,8x10* 4,6x10°
r3yrd 2,8x10* 5.0x10°

Muestra 2 riyr2 2,8x10* 4,4x10°
r3yrd 2,8x10* 5.0x10°

Muestra 3 riyr2 2,9x10* 5.1x10°
r3yr4 2,9x10* 5.7x10°
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Muestra 4 riyr2 2,8x10* 5.2x10°

r3yrd 2,8x10* 4.8x10°
Muestra 5 riyr2 2,8x10* 4.4x10°
r3yr4 2,9x10* 3.9x10°

Elaborado por: Autor.

Aerobios Mesofilos antes y despues
de aplicar BPM

Antes de aplicar BPM Despues de Aplicar BPM

Lineal (Despues de Aplicar BPM)

lHustracion 23 Comparacion de resultados para aerobios mesofilos antes y de pues de aplicar BPM.
Elaborado por: Autor.

En base a los resultados obtenidos para aerobios meséfilos y tal como indica la ilustracion

23, se puede evidenciar un considerable decrecimiento de unidades formadoras de colonia UFC/g

presentes en las medias canales bovinas, esto se debe principalmente a la implementacion de los

procedimientos, instructivos y registros desarrollados para el proceso productivo de la linea
bovinos con lo que se asegura la inocuidad del producto final.

Después de haber obtenido los resultados se procede a realizar la prueba de normalidad para

verificar si los datos corresponden a una distribucién normal para posteriormente contrastar la

hip6tesis general.
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Tabla 32 Requisitos microbioldgicos para la carne y sus menudencias comestibles.

Microorganismo |Case |njc m M Método de ensayo
Aerobios  mesdfilos 1% |53 1,0x10° [1,0x 10 NTE INEN 766
UFC*/g
Escherichia colf 5 |[5]2] 1,0x10° [1,0x10° NTE INEN-ISO
UFCl/g 16649-2
Salmonella spp./25 g 10° |5|0 |AUSENCIA - NTE INEN-ISO

6579

* UFClg: Unidades formadoras de colonia
donde

n ez el nimero de muestras a analizar,

m &= el limite de aceptacién,

M es el limite superado el cual se rechaza,

¢ &% el nimero de muestras admisibles con resultados entre m y M.

“ Caso 1: La vida Otil crece, ICMSF &
¥ Caso 5: Organismo indicador, no hay cambio en la peligrosidad, ICMSF 8
* Caso 10: Peligro serio incapacitante, raras secuelas, duracidn moderada, ICMSF &

NOTA: Debido al avance tecnoldgico actual existente que ha permitido subtipificar gendmicamente a la
familia Salmonela es recomendable que luego de tener un hallazgo de Salmonella spp. =& realice |a
determinacidn genética de la misma para relacionarla o no a riesgo de salud pdblica.

Fuente: (NTE INEN 2346, 2016).

Cabe recalcar que los resultados reportados en la tabla 32 UFC/g de aerobios meséfilos antes
y después de aplicar BPM, se encuentran dentro de los parametros establecidos en la norma INEN
2346. 2016, requisitos microbioldgicos para carne y sus menudencias, haciendo énfasis en que la
aplicacion de los requisitos para las buenas précticas de manufactura tales como capacitacion del
personal en temas de higiene y manejo de alimentos, aplicacion de procedimientos, registros e
instructivos tuvieron una gran incidencia en los resultados finales de mesdéfilos aerobios bajando

notablemente la carga microbiana.

4.3.2 Normalidad
La prueba de normalidad seré atendida de acuerdo a las siguientes especificaciones:
» Datos < 30 utilizaremos Shapiro- Wilk

» Datos > 30 utilizaremos Kolmogorov- Smirnov
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Para el ensayo de nuestra investigacion debido a que los datos son menores a 30 utilizaremos
Shapiro Wilk.

Hipotesis.

Ho= La variable sigue una distribucion normal.

Hi= La variable no sigue una distribucion normal.

Nivel de significacion (a)= 5%=0.05

Criterio de decision:

Si p valor > 0.05, se acepta Ho.

Si p valor < 0.05, se acepta Hi.

Tabla 33 Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk.

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig.
Antes de aplicar BPM ,936 10 ,508
Después de Aplicar BPM 976 10 ,942

Fuente: Programa IBM SPSS Stadistics.

En base a los resultados obtenidos en la (tabla 33), se puede evidenciar que el valor de
significancia de la prueba (Sig) para antes de aplicar BPM es de 0,508 y después de aplicar BPM
es de 0,942, siendo mayores de 0,05 en ambos casos, por consiguiente, de acuerdo a la regla de

decision se puede deducir que los datos de la presente investigacion son normales.

4.3.3 Validacion de hipdtesis.

Comprobacion de hipotesis general.
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Ho-=EI Disefio del sistema de Buenas Précticas de Manufactura para la linea bovinos, no incide
directamente sobre el aseguramiento de la inocuidad de medias canales bovinas obtenidas en la
linea de proceso productivo del centro de faenamiento municipal del canton Guamote.
Hi= El Disefio del sistema de Buenas Practicas de Manufactura para la linea bovinos, incide
directamente sobre el aseguramiento de la inocuidad de medias canales bovinas obtenidas en la
linea de proceso productivo del centro de faenamiento municipal del canton Guamote.

Nivel de significacion (a)= 5%=0.05

4.3.4 Hipdtesis estadistica.
Ho= Haa = Hab

Hi= Hab # Hab

4.3.5 Nivel de significancia.

(@)= 5%=0.05

4.3.6 Criterio.

Prueba T student para muestras relacionadas.
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Tabla 34 Prueba estadistica utilizada.

' . PRUEBA
PRUEBA NO PARAMETRICA PARAMETRICA
Variable aleatoria NOMIﬁNAL I\'OM!NAL ORDINAL NUMERICA
Variable fija DICOTOMICA | POLITOMICA
Un X? Bondad de X Bondad de | X° Bondad | T de Student (una
grupo Ajuste (Binomial) Ajuste de Ajuste muestra)
X? Bondad de
T Estudio 1 Dos (Corll"ti]zzlizn de X de v Mann- T(E::ui::?:snt
ransversa . : 1, :
Muestras Fpas Yates — Test Homogeneidad Whitney independientes)
Independientes exacto de Fisher)
Mas de P ;
dos X* Bondad de X* Bondad de H Kruskal ANOVA con un
. Ajuste Ajuste Wallis factor intrasujetos
grupos
Dos T de Student
; didas Test de McNemar Q de Cochran Wilcoxon (muestras
Estudio medidas relacionadas)
Longitudinal
Muestras ]
e Mas de ANOVA para
dos Q de Cochran Q de Cochran Friedman | medidas repetidas
medidas (intrasujetos)

Fuente: (Paguay, 2019)

4.3.7 Célculos prueba T student para muestras relacionadas.

Tabla 35 Estadisticas de muestras emparejadas.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media N Desviaciéon Media de
estandar error
estandar
Antes de aplicar BPM 28610 10 514.134 162.583
Después de Aplicar BPM 4835 10 507.746  160.563
Fuente: Programa IBM SPSS stadisticss.
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En referencia a la (Tabla 35), se puede evidenciar que la media de la variable Inocuidad de
las medias canales bovinas antes (2,8 x10*) UFC/g, es mayor a la media de la variable Inocuidad
de las medias canales bovinas después (4,8 x10%) UFC/g, por consiguiente en virtud de los
resultados antes indicados no se cumple “Ho= Haa = Hab”, en virtud de lo expuesto se acepta la
hipétesis del investigador y queda demostrado quedo el Disefio del sistema de Buenas Practicas
de Manufactura para la linea bovinos, incide directamente sobre el aseguramiento de la inocuidad
de medias canales bovinas obtenidas en la linea de proceso productivo del centro de faenamiento
municipal del canton Guamote.

Con la finalidad que lo expuesto sea correcto a continuacion se procedera a realizar el analisis
mediante el p valor o significancia de los resultados de la prueba t student para muestras
relacionadas.

Tabla 36 Correlaciones de muestras emparejadas.

Correlaciones de muestras emparejadas
N Correlacion Significacion
P de un P de dos
factor factores
Antes de aplicar BPM & Después 10 0.250 0.243 0.487
de Aplicar BPM

Fuente: Programa IBM SPSS stadistics.

Tabla 37 Prueba de muestras emparejadas.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas t gl Significacion
Media Desviacion Mediade 95% de intervalo de P de P de
estandar error confianza de la un dos

estandar diferencia factor factores

Inferior  Superior
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Antesde 23775 625.94 197.94 23327.23 24222.77 120.1 9 0.00 0.00
aplicar
BPM -
Después
de
Aplicar
BPM

Fuente: Programa IBM SPSS stadistics.

Criterio de decision:
Si p valor > 0.05, se acepta la hipotesis Ho.

Si p valor < 0.05, se rechaza Ho y se acepta Hi.

4.3.8 Decision.

En virtud de los resultados expuestos en la (Tabla 37), se puede evidenciar que el valor de la
significancia (Sig) para la prueba T student de muestras emparejadas que se aplico a la variable
Inocuidad de las medias canales bovinas antes y después de aplicar BPM, corresponde al valor
0.000, el cual evidentemente es menos de 0.05, por consiguiente y de acuerdo al criterio de decision
se acepta la hipotesis alterna o de investigacion, con lo cual queda demostrado una vez mas que el
Disefio del sistema de Buenas Practicas de Manufactura para la linea bovinos, incide directamente
sobre el aseguramiento de la inocuidad de medias canales bovinas obtenidas en la linea de proceso

productivo del centro de faenamiento municipal del canton Guamote.
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5. CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
5.1 Conclusiones.

» Mediante el andlisis inicial realizado al proceso de faenado de la linea bovinos se pudo
evidenciar varias inconformidades relacionadas principalmente con el poco conocimiento
en cuanto a normas de higiene y comportamiento dentro de la empresa por parte del
personal manipulador , a esto se suma la inexistencia de procedimientos, registros e
instructivos relacionados con el proceso productivo, ademas en cuanto al disefio sanitario
y pese a una repotenciacion se pudo observar que existe un deterioro en las instalaciones
por no aplicar un mantenimiento preventivo, otra de las inconformidades evidentes es la
falta de control de las condiciones medio ambientales en las &reas de reposo y oreo
ocasionando asi una proliferacién de organismos patdgenos lo que influye directamente en
el cumplimiento de requisitos de Buenas practicas de manufactura, por consiguiente se
evidencia la necesidad de disefiar el sistema de buenas précticas de manufactura para la
linea bovinos a fin de garantizar la inocuidad y calidad de las medias canales bovinas.

> Mediante el andlisis y cuantificacion de microorganismos se pudo evidenciar que el centro
de faenamiento en la linea bovinos tenia una carga considerable de Unidades formadoras
de colonia por gramo UFC/g de Aerobios Mesofilos reportados de acuerdo ala norma Inen
1529-5 especificamente (2,8 x10%) UFC/g, la cual tras el disefio del sistema de buenas
practicas de manufactura para la linea bovinos bajo considerablemente hasta los valores
de (4,8 x10% UFC/g, este se debe principalmente a que se pudo capacitar al personal
manipulador en temas de higiene y manipulacion de alimentos, ademas se procedio a
socializar los procedimiento, registros e instructivos lo que conlleva un mejor

aseguramiento en la inocuidad del producto final. Cabe recalcar que se cuantificaron
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también los microorganismos Salmonellay E, Coli, para los cuales no tuvimos crecimiento
por lo que se reportaron como ausencia. tal como estipula la normativa Inen 2667:2013
apartado 11.1, para E. coli y para salmonella la norma Inen 1529-15 apartado 5.6.1 la cual
estipula que si en ninguna de las placas de agar selectivo sembradas con el cultivo de
enriquecimiento selectivo, se desarrolla colonia alguna de Salmonella, reportar: “No se
aislé Salmonella en 25g”.

Con disefio del sistema de buenas préacticas de manufactura y mediante la ayuda del plan
HACCP se pudo desarrollar acciones especificas que permitan controlar los 4 puntos
criticos de control (PCC) identificados dentro del proceso como son: inspeccion ante-
mortem, extraccion de visceras, lavado y oreo de medias canales, lo cual conjuntamente
con el sistema de buenas practicas de manufactura representan un componente
fundamental para el aseguramiento en la inocuidad de las medias canales bovinas
procedentes del centro de faenamiento municipal del cantén Guamote.

El disefio del sistema de buenas précticas de manufactura basado en la resolucién Arcsa-
067-2015-GGG, tuvo una gran incidencia en cuanto a requerimiento BPM para el centro
de faenamiento, debido a que mediante la aplicacién de estos requisitos el centro de
faenamiento mejoro notablemente desde un cumplimiento BPM inicial de 43,86% hasta un
cumplimento BPM final de 78.07% este incremento se debe a las acciones tomadas por
parte de la administracion y el disefio del sistema de buenas practicas de manufactura que
se desarrolld, haciendo énfasis en la determinacion de los peligros y puntos criticos
relacionadas en el proceso productivo (Plan Haccp) y el soporte documental en cuanto a
BPM logrando asi el aseguramiento y mejora continua en la inocuidad y calidad de las

medias canales bovinas.
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5.2 Recomendaciones.

» Es preciso que el centro de faenamiento realice la implementacion y aplicacion total de los
procedimientos, registros e instructivos desarrollados en este trabajo a fin de mejorar y
optimizar las operaciones en la linea de produccion y asi garantizar la inocuidad de
producto final (medias canales bovinas).

» Es recomendable que el centro de faenamiento tome en cuenta instaurar el Plan HACCP,
desarrollado en este trabajo a fin de mantener bajo control los peligros y puntos criticos
hallados dentro del proceso productivos lo que a su vez permitird implementar una mejora
continua dentro del centro de faenamiento.

> Se recomienda que la administracién tome en cuenta las secciones y requerimientos que
obtuvieron baja calificacion en el analisis final e implemente una medida correctiva a
mediano plazo con la finalidad de cumplir con todos los requisitos BPM y mejorar los
estandares operacionales.

> Es recomendable mantener un plan de capacitaciones constante al personal manipulador
puesto que de ellos dependeré la calidad e inocuidad del producto final (medias canales

bovinas).
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7. ANEXOS

ANEXO 1 Registro ingreso de ganado Bovino.

Mg 03 i

Udimote

Trabajamos hasta ef fin...

REGISTRO INGRESO DE GANADO BOVINO

CMG-P02- F01

FECHA DE VIGENCIA: 01-09-2021

VERSION:01

H de Cadigo # Guia de SEXO C 1 Vehiculo
Fecha ora de del Nombre del propietario i ce achol orra Responsable Observaciones desinfectado
llegada .y movilizacion (Macho designado SN
Animal Hembra) (SI/NO)
Nombre: RESPONSABLE Firma:
Nombre: REVISADO POR Firma:
Fecha:

Elaborado por: Autor.
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ANEXO 2 registro hallazgos ante-mortem en ganado bovino (PCC1).

GAD MUNICIPﬂLt

Guomo e

Trabajamos hasta el fin...

REGISTRO HALLAZGOS ANTE-MORTEM EN
GANADO BOVINO (PCC1)

CMG-P03 - F01

FECHA DE VIGENCIA: 01-
09-2021

VERSION:

Anormalidad que presenta el bovino

Elaborado por: Autor.

. e | 2
Fecha Hora C l)dl.go del * | = ;E = = Medida Correctiva Adoptada Observaciones
Animal < - Sl Sl | El=2| =] =]|.
= = = £ | £ S z s
= sl 2lec|l=|2|=
= £ z g C
il 7121 = sl=l=1]"
o =‘ o o
Nombre: RESPONSABLE Firma
Nombre: REVISADO POR Firma
Fecha
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ANEXO 3 registro monitoreo extraccion de visceras (PCC2).

CMG-P04- FO1

REGISTRO MONITOREO EXTRACCION DE  [Fecinpevicesainor

GAD MUNICIPAL fe .
09-21
Uamo VISCERAS (PC(C2)
gy W Trabajamos hasta el fin... VERSION:01
No. Animales Medida R able
Fecha 0./ .mm.{ e No. Canales No. Canales Afectadas Desviacion Limite Critico Correctiva E!\pltmd ¢ Observaciones
Sacrificados Adoptada Monitoreo

Lim. Critico: 30 min después del sacrificio- cero contamimantes visibles de matenia fecal en la superficie de las canales bovinas,

Nombre: RESPONSABLE Firma
Nombre: REVISADO POR Firma
Fecha

Elaborado por: Autor.
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ANEXO 4 registro monitoreo del lavado de visceras blancas.

GAD MUNICIPAL

uamote

REGISTRO MONITOREO DEL LAVADO DE VISCERAS

BLANCAS

CMG-P04- FO2

FECHA DE VIGENCIA: 01-09-21

VERSION:01

152073 W ITabajamos hasta el fin...
Viscera a Inspeccionar Presencia de Material Fecal Medida
Fecha Hora Correctiva Responsable Observaciones
Panza Intesting Librillo st NO Adepinds
Nombre: RESPONSABLE Firma
Nombre: REVISADO POR Firma
Fecha

Elaborado por: Autor.
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ANEXO 5 Registro monitoreo de medias canales Bovinas (PCC3).

CMG-P04-F03

REGISTRO MONITOREO DEL LAVADO DE MEDIAS

GAD MUN 'c""‘Lt FECHA DE VIGENCIA: 01-09-21
uamoie CANALES BOVINAS (PCC3) —
Trabajamos hasta el fin... VERSION: 01
Presidn de Lavado Presencia de Materia
Fecha Hora ( ‘l’}di.gn del (PSI) extraiia Medida Correctiva Re&pl{nsah]u Observaciones
Animal Adoptada Muonitoreo
Puesto 1 S1 NO

Presion de agua (mandmetro) para lavado de canal: 100 a 350 PSI

Nombre: RESPONSABLE Firma
Nombre: REVISADO POR Firma
Fecha

Elaborado por: Autor.
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ANEXO 6 registro marcaje sanitario de medias canales.

CMG-P04- FO4
aAD “UNIC'MLf REGISTRO MARCAJE SANITARIO DE A
uamoie MEDIAS CANALES ,
Dio207s Trabajamos hasta el fin... VERSION:
Cédieo Medis Marcaje sanitario
Fecha Hora o ;g:n-ale @ Medida Correctiva Adoptada Responsable Monitoreo Observaciones
' si No

Nombre: RESPONSABLE Firma

Nombre: REVISADO POR Firma

Fecha

72\ pe DESARR \
\.\.\)% GADMC @EMEJ

Elaborado por: Autor.
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ANEXO 7 registro control de temperatura en el area de oreo.

CMG-P04- FO5

"— REGISTRO CONTROL DE TEMPERATURA EN EL AREA DE

FECHA DE VIGENCIA: 01-09-21

uamote OREOQ

oy Wl Trabajamos hasta el fin... VERSION:

Medicion de Temperatura (°C) Medida
Cadigo )
Media Canal

Responsable

Fecha Hora Manitoreo

Desviacion Limite Critico Correctiva Observaciones

Adoptada

Media Canal Cuarto de Oreo

Lim. Critico: Temperatura interna de la canal no mayor a 4°C en 12h de almacenamiento. Temperatura cuarto de oreo < 10°C.

Nombre: RESPONSABLE Firma
Nombre: REVISADO POR Firma
Fecha

Elaborado por: Autor.
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ANEXO 8 registro faenado de emergencia de ganado bovino.

CMG-P05-F01

— REGISTRO FAENADO DE EMERGENCIA DE
uam Ol'e GANADO BOVINO

g g W TTab3jamos hasta el fn...

FECHA DE VIGENCIA: 01-09-2021

VERSION:01

MVZ: Fecha

Hora de llegada: I Marca: | Macho: Hembra:

Razén de faenado de emergencia:

Faenado del animal Inmediato Aplazad,

Observaciones:

Nombre: RESPONSABLE Firma
Nombre: REVISADO POR Firma
Fecha

Elaborado por: Autor.
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ANEXO 9 Lista de Verificacion Requisitos Buenas Practicas de Manufactura con base a la Resolucion

ARCSA-DE-067-2015-GGG - Situacion Inicial.

GAD MUNICIPAL
uamolte
| “oezors Trabajamos hasta el fin...

LISTA DE VERIFICACION REQUISITOS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG

CENTRO DE FAENAMIENTO MUNICIPAL DEL CANTON GUAMOTE

PROCESO FAENADO DE BOVINOS

CUMPLE NOTA
No REQUISITOS SI, NO, |OBSERVACIONES
44%
N/A
REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES
(Art. 73 y Art.74) De las condiciones minimas basicas y localizacion
La planta se encuentra cercada sin
El establecimiento esté protegido de focos de embargo el estiércol y demas desechos
1 . . NO son almacenados temporalmente a las 0%
insalubridad : . .
afueras junto al rio donde se convierte un
foco de insalubridad.
El disefio y distribucidn de las areas permite La planta tuvo una remodelacién sin
una apropiada limpieza, desinfeccion y embargo no fue la adecuada debido a que
2 S : L NO . 0%
mantenimiento evitando o minimizando los presenta areas estrechas en el lavado de
riesgos de contaminacion y alteracion. subproductos lo que dificulta la limpieza.
(Art. 75) Disefio y Construccion
La planta posee cortinas de separacion
., . entre las &reas de proceso y para
Ofrece proteccion contra polvo, materias . - :
L aislamiento externo sin embargo no son
3 extrafias, insectos, roedores, aves y otros NO - . ) 0%
. . utilizadas o han sido retiradas
elementos del ambiente exterior o P i
permitiendo asi el ingreso de insectos y
demas elementos del exterior.
La construccion es solida y dispone de espacio La planta cuenta con el espacio
4 suficiente para la instalacion; operacion y Sl suficiente para el desarrollo de 100%
mantenimiento de los equipos actividades.
Las areas interiores estan divididas de acuerdo I ,
- - Se encuentran sefializadas segun el grado
5 al grado de higiene y al riesgo de NO i RN 0%
L de higiene, pero no divididas.
contaminacion.
(Art. 76) Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.
a. Distribucion de areas
6 Las areas estan dlstr_lbmdos y sefializados de S| 100%
acuerdo al flujo hacia adelante
. . . . La planta tuvo una remodelacion sin
Las areas criticas permiten un apropiado embarao no fue la adecuada debido a que
7 mantenimiento, limpieza, desinfeccion y des NO g g 0%

infestacion

presenta areas estrechas en el lavado de
subproductos lo que dificulta la limpieza.
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Los elementos inflamables, estan ubicados en

8 area alejada y adecuada lejos del Sl 100%
proceso
b. Pisos, paredes, techos y drenajes
Las paredes presentan pequefias fisuras,
. N . el piso posee pintura epoxica sin
Permiten la limpieza y estn en adecuadas : :
9 -~ plezay NO embargo debido a la carga de trabajo y al 0%
condiciones de limpieza 4 - ;
no realizar mantenimiento preventivo
presenta un desgaste avanzado.
Los drenajes fueron disefiados y cuenta
con rejillas sin embargo los operarios
10 Los drenajes del piso cuentan con proteccion NO deciden retirar estas protecciones con lo 0%
cual aumenta el riesgo de ingreso de
roedores a la planta.
En la remodelacién realizada no tuvieron
11 En &reas criticas las uniones entre pisos y NO en cuenta esta normativa por lo que las 0%
paredes son concavas uniones paredes piso y paredes techo no
cuentan con uniones concavas.
Las éareas donde las paredes no terminan
12 unidas totalmente al techo, se encuentran NO Se evidencio polvo y materias extrafias 0%
inclinadas para evitar acumulacién de (telarafias) en la parte alta de la planta.
polvo.
Los techos falsos techos y demés instalaciones
13 suspendidas facilitan la limpieza 'y N/A
mantenimiento.
c. Ventana, puertas y otras aberturas
En &reas donde el producto esté expuesto, las . . .
. . Se evidencio presencia de polvo en los 0
14 ventanas, repisas y otras aberturas evitan la NO . 0%
L cristales de las ventanas y antepechos.
acumulacion de polvo
. . Los cristales de las ventanas son de
Las ventanas son de material no astillable y o ., 0
15 tienen proteccin contra roturas NO vidrio y no cuentan con proteccion ante 0%
P la posible ruptura de las mismas.
Las ventanas tienes aberturas tipo
16 Las ventanas no deben tener cuerpos huecos y NO persianas y no permanecen cerradas, hay 0%
permanecen sellados ventanas que fueron retiradas o rotas y
no han sido cambiadas.
En la remodelacién consideraron
cortinas plasticas aislantes en las
En caso de comunicacion al exterior cuenta entradas que conectan con el exterior sin
17 con sistemas de proteccion a prueba de NO embargo los operarios las retiran dejando 0%
insectos, roedores, etc. expuesta la planta, en relacion a los
roedores existen bases de monitoreo sin
embargo no tienen el control adecuado.
Las puertas se encuentran ubicadas y
construidas de forma que no contaminen el
18 d sI 100%

alimento, faciliten el flujo regular del
proceso y limpieza de la planta.
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Las areas en donde el alimento este expuesto
no tiene puertas de acceso directo desde el

El area de oreo esta junto al area de

19 exterior, 0 cuenta con un sistema de seguridad NO produccion y tiene varios accesos donde 0%
que lo cierre existe contaminacioén cruzada.
automaticamente.
d. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).
20 Estgr_l ubicadas sin que causen contaminacion S| 100%
o dificulten el proceso
El elevador y los rieles de conduccion se
21 Proporcionan facilidades de limpieza 'y NO encuentran muy elevados lo que dificulta 0%
mantenimiento su
limpieza.
. . Para evitar la caida de materiales
Poseen elementos de proteccion para evitar la ~ -
22 . - . ~ Sl extrafios del elevador se tiene colocado 100%
caida de objetos y materiales extrafios L
un plastico.
e. Instalaciones eléctricas y redes de agua
Es abierta y los terminales estan adosados en
23 pa_redes 0 techos_en_ areas cr_|t|cas 3 S| 100%
existe un procedimiento de inspeccion y
limpieza.
24 Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo NO Tuberia de agua no estan identificadas 0%
de acuerdo a la norma INEN bajo la norma NTE INEN 440:2004.
f. lluminacion
Cuenta con iluminacion adecuada y protegida Las l4AMparas no cuentan con ninauna
25 a fin de evitar la contaminacion fisica en caso NO P g 0%
proteccion
de rotura.
g. Calidad de Aire y Ventilacién
Se dispone de medios adecuados de
26 ventilacion para prevenir la condensacién Sl Ventilacion natural. 100%
de vapor, entrada de polvo y remocion de calor
Se evita el ingreso de aire desde un area El area de aturdimiento permanece
27 contaminada a una limpia, y los equipos tienen NO abierta lo que permite el ingreso de un 0%
un programa de limpieza adecuado. flujo de aire al interior de la planta.
Los sistemas de ventilacion evitan la
28 contaminacion del a!lmento, estan protegidas NO Los sistemas no estan protegidos. 0%
con mallas de material no
COrrosivo
29 i?_.lste_ma de filtros sujeto a programas de NO No existen programas de limpieza 0%
impieza
h. Control de temperatura y humedad ambiental
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Se dispone de mecanismos para controlar la

No existe ningln dispositivo que

0,
30 temperatura y humedad del ambiente NO controle el ambiente de la planta. 0%
i. Instalaciones Sanitarias
. S La remodelacion de la planta considero
Se dispone de servicios higiénicos, duchas y T
. . 20 los servicios higiénicos duchas y 0
31 vestuarios en cantidad suficiente e Sl L - 100%
. : . vestuarios sin embargo no son utilizados
independientes para hombres y mujeres
de manera adecuada.
Las instalaciones sanitarias no tienen acceso Para ingresar a la planta hay que pasar
32 . X - NO . . . i 0%
directo a las areas de produccion. junto a las instalaciones sanitaria
Se dispone de dispensador de jabon, papel L
ML Los servicios higiénicos no cuentan con
higiénico, implementos para secado de manaos, . .
33 L o . NO los implementos necesarios para la 0%
recipientes cerrados para deposito de material L
: : o higiene personal.
usado en las instalaciones sanitarias
Se dispone de dispensadores de desinfectante Las areas criticas no cuentan con
34 . y NO X L 0%
en las areas criticas dispensadores individuales.
Se ha dispuesto comunicaciones o
advertencias al personal sobre la Existe la disposicion sin embargo el
35 obligatoriedad de lavarse las manos NO personal no ha sido capacitado por lo que 0%
después de usar los sanitarios y antes de no hay cumplimiento del mismo.
reiniciar las labores de produccion
(Art. 77) Servicios de planta — facilidades
a. Suministro de agua
36 S_e d!spop? de un abastecimiento y sistema de S| 100%
distribucion adecuado de agua
Se utiliza agua potable o tratada para la
37 "”?p'eza y lavado de materia prima, equipos y Sl Utilizacion de agua potable en proceso. 100%
objetos que entran en contacto con los
alimentos
38 L_os S|ste_mas de agua potable se encuentran NO No existe diferenciacion 0%
diferenciados de los de agua no potable
En caso de usar hielo es fabricado con agua
39 potable o tratada bajo normas nacionales o N/A
internacionales
40 Se garantiza la inocuidad del agua reutilizada N/A
Se utiliza agua de calidad potabilizada de El agua utilizada es proporcionada
41 acuerdo a las normas nacionales o M| directamente de las planta s de 100%

internacionales

tratamiento del GADMC-G

b. Suministros de vapor
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El generador de vapor dispone de filtros para

42 retencion de particulas, y usa quimicos de N/A
grado alimenticio
c. Disposicién de desechos solidos y liquidos
Los desechos solidos son almacenos en
. . L las afueras del centro de faenamiento
Se dispone de sistemas de recoleccion, . .
. e para posteriormente ser trasladado hacia
almacenamiento, y proteccidn para la -
43 - S NO el botadero municipal, las aguas negras 0%
disposicién final de aguas negras, efluentes Lo .
) . RS son dirigidas en dos partes un porcentaje
industriales y eliminacidn de basura . .
al rio y el otro porcentaje a la planta de
tratamiento.
Los drenajes y sistemas de disposicion estan Los drenajes poseen un disefio adecuado
44 disefiados y construidos para evitar la NO sin embargo los operarios no lo utilizan 0%
contaminacion adecuadamente.
Los residuos se remueven frecuentemente de Los residuos son traslados
45 las areas de produccion y evitan la generacion Sl periddicamente hacia las afueras de las 100%
de malos olores y refugio de plagas instalaciones.
Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera Los desperdicios son ubicados en
46 - . . Sl contenedores a las afueras del area de 100%
de las de produccién y en sitios alejados -
produccion.
EQUIPOS Y UTENSILIOS
(Art. 78) Equipos
Disefio v distribucion esta acorde a las El disefio y distribucién son acordes sin
47 Y - Sl embargo existe contaminacion cruzada 100%
operaciones a realizar .
por parte de los operarios.
Las superficies y materiales en contacto con el Los cuchillos y equipos utilizados en el
48 alimento, no representan riesgo de NO faenamiento no son sanitizados 0%
contaminacion correctamente al cambiar de actividades.
Se evita el uso de madera o materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse No utilizan material de madera o
49 ; Sl . 100%
adecuadamente o se tiene certeza que no es astillable.
una fuente de contaminacion
Los equipos y utensilios ofrecen facilidades El disefio y distribucidn si ofrecen las
50 RS . R - Sl - 100%
para la limpieza, desinfeccion e inspeccion facilidades adecuadas.
Las mesas de trabajo con las que cuenta son
51 lisas, bordes redondeados, N/A
impermeables, inoxidables y de facil limpieza
Cuentan con dispositivos para impedir la . ) .
52 contaminacion del producto por lubricantes, Sl Existen areas destinadas para el lavado y 100%

refrigerantes, etc.

desinfeccion de los utensilios
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Se usa lubricantes grado alimenticio en

Si existe los lubricantes de grado a

53 equipos e instrumentos ubicados sobre la linea Sl . - 100%
- alimentario.
de produccion
Las tuberias de conduccién de materias primas
y alimentos son resistentes, inertes,
54 ; L N/A
no porosos, impermeables y facilmente
desmontables
Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por
55 recirculacion de sustancias previstas para este N/A
fin
- o . . El disefio y distribucidn es adecuado sin
El disefio y distribucién de equipos permiten:
56 . ; . Sl embargo el personal no hace buen uso 100%
flujo continuo del personal y del material .
del mismo.
(Art. 79) Monitoreo de los equipos
La instalacién se realiz6 conforme a las Los equipos estan instalados y
57 . . Sl distribuidos de acuerdo a las 100%
recomendaciones del fabricante e .
especificaciones del fabricante.
58 Provista de instrumentacién e implementos de NO No existe monitoreo 0%
control adecuados
59 Dispone de s_lstema de calibracion para obtener NO No existe monitoreo 0%
lecturas confiables
REQUISITOS HIGIENICOS DE
FABRICACION
(Art. 80) Consideraciones Generales
60 Se mantiene la higiene y el cuidado personal NO Los Operarios no cumplen con las 0%
normas de higiene.
(Art. 81), (Art. 98), (Art. 121) Educacién y capacitacion
Se han implementado un programa de
61 capacitacion documentado, basado en BPM NO No cuenta con programas de 0%
que incluye normas, procedimientos y capacitacion.
precauciones a tomar
62 El personal es capacitado en operaciones de N/A El centro de faenamiento no realiza
empacado. operaciones de empacado
El personal es capacitado en operaciones de La mayoria del personal conoce
63 PErson: P P Sl adecuadamente el proceso productivo de 100%
fabricacion
la planta.
(Art. 82) Estado de Salud
El personal manipulador de alimentos se Los operarios nuevos y antiguos son
64 somete a un reconocimiento médico antes de SI sometidos a examenes médicos antes de 100%

desempefiar funciones

ser contratados y al finalizar su contrato.
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Se realiza reconocimiento médico periddico o
cada vez que el personal lo requiere, y después

El medico ocupacional se encarga de

. S . 0
65 de que ha sufrido una enfermedad infecto Sl realizar un seguimiento estricto al 100%
. personal.
contagiosa
Se toma las medidas preventivas para evitar . .
Si se detecta alguna enfermedad riesgosa
que labore el personal sospechoso de padecer ; ; 0
66 : : - o Sl el personal sera reubicado en otro puesto 100%
infecciosa susceptible de ser transmitida por -
. de trabajo.
alimentos
(Art. 83) Higiene y medidas de proteccion
El personal dispone de uniformes que permitan .
N e Los uniformes son de color claro, blanco
67 visualizar su limpieza, se encuentran en buen Sl . 100%
SO en el caso del centro de faenamiento.
estado y limpios
El calzado es adecuado para el proceso El personal utiliza botas de caucho
68 . Sl e 100%
productivo antideslizante.
El uniforme es de tela lavable, sin
El uniforme es lavable o desechable y las embargo, el centro de faenamiento no
69 operaciones de lavado se realiza en un lugar Sl cuenta con area de lavanderia por lo que 100%
apropiado los operarios son los encargados de
mantener limpio su uniforme.
Se evidencia que el personal se lava las manos
. . L No se controla adecuadamente el
70 y desinfecta segun procedimientos NO rocedimiento de lavado de manos 0%
establecidos P '
(Art. 84) Comportamiento del personal
El personal acata las normas establecidas que . .
~ o : El personal no realiza estas actividades
71 sefialan la prohibicién de fumar y consumir Sl ] . 100%
. . dentro del area de produccion.
alimentos y bebidas
El personal de &reas productivas mantiene el
cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin
72 joyas, sin maquillaje, barba o bigote cubiertos NO No se controla adecuadamente. 0%
durante la jornada de
trabajo
(Art. 85) Prohibicion de acceso a determinadas areas
Se prohibe el acceso a reas de proceso a Las areas son completamente
73 P ; P Sl restringidas para el personal no 100%
personal no autorizado .
autorizado.
(Art. 86) Sefialética
74 Se cuenta con sistema de sefializacion y S| La planta cuenta con sefialética 100%

normas de seguridad

adecuada.

(Art. 87) Obligacion del personal administrativo y visitantes
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- . Todas las personas que deseen ingresar
Las visitas y el personal administrativo -
al centro de faenamiento deben estar

75 ingresan a areas de proceso con las debidas Sl 100%

: debidamente equipada y con la
protecciones y con ropa adecuada amente equipada y
autorizacion respectiva.

MATERIA PRIMA E INSUMOS

(Art. 88), (Art. 89), (Art. 90), (Art. 91) Condiciones minimas de inspeccién y control

No se aceptan materias primas e ingredientes Con la inspeccion ante-mortem se
76 que comprometan la inocuidad del producto en Sl controla animales con anomalias o que 100%
proceso puedan presentar un potencial riesgo.

La recepcion y almacenamiento de materias

primas e insumos se realiza en condiciones de El reposo del ganado bovino en
77 manera que eviten su NO ocasiones se lo realiza en corrales que no 0%
contaminacion, alteracion de su composicion y fueron limpiados previamente.

dafios fisicos.

Se cuenta con sistemas de rotacion periddica

78 - . N/A
de materias primas
(Art. 92) Recipientes seguros
Son de materiales que no causen alteraciones o
79 L N/A
contaminaciones
(Art. 93) Instructivo de manipulacion
80 Existe un instructivo para su ingreso dirigido a NO EL centro de faenamiento no posee 0%
prevenir la contaminacion instructivos
(Art. 94), (Art. 95) Condiciones de conservacion y limites
permisibles
81 Se realiza la descongelacion bajo condiciones N/A El centro de faenamiento no realiza
controladas procesos de descongelacion
82 Al existir riesgo microbiolégico no se vuelve a N/A El centro de faenamiento no realiza
congelar procesos de descongelacion

La dosificacion de aditivos alimentarios se
83 realiza de acuerdo a limites establecidos en la N/A
normativa vigente

El centro de faenamiento no utiliza
aditivos alimentarios.

OPERACIONES DE PRODUCCION

(Art. 97), (Art. 101) Técnicas y procedimientos

Las actividades de produccion son
M| planificadas de acuerdo a la demanda por |  100%
dia de sacrificio bovino.

Se dispone de planificacidon de las actividades

84 de produccion

(Art. 98) (Art. 100) (Art. 101) (Art. 103) (Art. 104) (Art. 105) (Art. 108) (Art. 111)
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Procedimientos y actividades de produccion

Cuenta con procedimientos de produccion

El centro de faenamiento no posee

85 validados y registros de fabricacion de todas NO L 0%
: procedimientos

las operaciones efectuadas

86 Se incluye puntos criticos donde fgere el caso NO No posee un analisis de puntos criticos. 0%
con sus observaciones y advertencias
Se cuenta con procedimientos de manejo de

87 substancias peligrosas, susceptibles de cambio, NO No existe procedimientos. 0%
etc.
Se realiza controles de las condiciones de
operacion (tiempo, temperatura, humedad,

88 actividad acuosa (Aw), pH, presion, etc., NO No realizan controles. 0%
cuando el proceso y naturaleza del
alimento lo requiera
Se cuenta con medidas efectivas que

89 prevengan la co_ntammauon fisica del NO No cuenta con medidas efectivas 0%
alimento como instalando mallas, trampas,
imanes, detectores de metal, etc.
Se registran las acciones correctivas y medidas . . . .

- No existe evidencia de hallazgos ni
90 tomadas de anormalidades durante el proceso NO . . . 0%
NS registro tomados en acciones correctivas.

de fabricacion
Se cuenta con procedimientos de destruccion o Se realiza el procedimiento de decomiso

91 desnaturalizacién irreversible NO y desnaturalizacion sin embargo no hay 0%
de alimentos no aptos para ser reprocesados registro alguno de esta actividad.

92 Se garantiza la inocuidad de los productos a N/A No existe reproceso dentro del centro de
ser reprocesados faenamiento.
Los registros de control de producciény Existe un registro diario de animales

93 distribucion son mantenidos por un periodo Sl faenados el mismo que es remitido a la 100%
minimo equivalente a la vida del producto Administracion y Agrocalidad.

(Art. 99) Condiciones ambientales

94 Los prqcedlmlentos de produccion estan NO No existe procedimientos. 0%
disponibles
Se cumple con las condiciones de temperatura, S

95 S SI Ventilacion natural. 100%
humedad, ventilacion, etc.
Se cuenta con aparatos de control en buen Los manometros de los equipos

96 P Sl hidraulicos se encuentran en perfecto 100%

estado de funcionamiento

estado
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(Art. 102) (Art. 117) Métodos de identificacion y Trazabilidad del

producto
S La canal primaria y visceras son
97 Se identifica _eI pr.‘?d“"to con nombre, lote y Sl identificadas con una marca de acuerdo 100%
fecha de fabricacion SO
al propietario
. - La canal primaria y visceras son
98 Se mantiene la trazabilidad del producto a Sl identificadas con una marca de acuerdo 100%

través de las etapas de fabricacion

al propietario

(Art. 107) (Art. 113) Medidas de prevencion y Seguridad

y calidad

99

Se garantiza la inocuidad de aire o gases
utilizados como medio de transporte y/o
conservacion

El centro de faenamiento no es
N/A
de las instalaciones

responsable una vez que el producto sale

ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

(Art. 112) (Art. 109) (Art. 122) Identificacion del producto, Seguridad de trasvase y Cuidados previos y prevencion de
contaminacion

Se realiza el envasado, etiquetado y El centro de faenamiento no realiza
100 D N/A o
empaquetado conforme normas técnicas actividades de empacado.
El llenado y/o envasado se realiza rdpidamente El centro de faenamiento no realiza
101 . : L - N/A o
a fin de evitar contaminacion y/o deterioros actividades de empacado.
De ser el caso, las operaciones de llenado y El centro de faenamiento no realiza
102 , . N/A o
empagque se efectlan en &reas separadas. actividades de empacado.
(Art. 113) (Art. 114) (Art. 115) Envases
El disefio y los materiales de envasado deben El centro de faenamiento no realiza
103 - . N/A o
ofrecer proteccion adecuada de los alimentos actividades de empacado.
En el caso de envases reutilizables, son . .
o S El centro de faenamiento no realiza
104 lavados, esterilizados y se eliminan los N/A o
actividades de empacado.
defectuosos
Si se utiliza material de vidrio existen . .
- X El centro de faenamiento no realiza
105 procedimientos que eviten que las roturas N/A s
. . . actividades de empacado.
en la linea contaminen recipientes adyacentes.
(Art. 116) Tanques y depdsitos
Los tanques o depositos de transporte al granel
106 permiten una adecuada limpieza y estan N/A

desempefiados conforme a normas técnicas
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(Art. 118) Actividades pre operacionales

Previo al envasado y empaquetado se verifica
y registra que los alimentos correspondan con

107 su material de envase y acondicionamiento y N/A
que los recipientes
estén limpios y desinfectados.
(Art. 119) Proceso de envasado
108 Los allmentqs en sus envases finales, estan N/A
separados e identificados.
(Art. 120) Embalaje de producto - ubicacion
Las cajas de embalaje de los alimentos
109 terminados son colocadas sobre plataformas o N/A

paletas que eviten la
contaminacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y
TRANSPORTE

(Art. 123) (Art. 124) (Art. 125) (Art. 126) (Art. 127) (Art. 128) Condiciones generales

Los almacenes o bodega para alimentos

El area de oreo que utilizan esta junto al
area de produccion, el centro de

110 terminados tienen condiciones higiénicas y NO . . 0%
. . faenamiento cuenta con un cuarto frio
ambientales apropiadas : -
sin embargo no es utilizado.
En funcion de la naturaleza del alimento los
almacenes o bodegas, incluyen dispositivos de No cuentan con dispositivos de control
111 control de temperatura y humedad, asi NO ni documentacion alguna para el registro 0%
como también un plan de limpieza y control de de limpieza y control de plagas.
plagas.
Se evita el contacto del piso con el producto El producto terminado es transportado a
112 terminado mediante el uso de estanterias, Sl través de rieles de conduccion donde se 100%
pallets, etc. evita el contacto con el piso.
Los alimentos son almacenados, facilitando el
113 ingreso del personal para el aseo y Sl 100%
mantenimiento del local.
Se identifican las condiciones del alimento: Las canales se identifican mediante un
114 ' SI marcaje sanitario posterior a la 100%

cuarentena, aprobado.

evaluacién post-mortem

130




Se almacenan los productos de acuerdo a las

El producto terminado es almacenado
temporalmente en el area de orea a

115 condiciones ambientales adecuadas, NO bi itiendo | 0%
refrigeracion o congelacion temperatu.rg ambiente permitiendo la
proliferacion de microrganismos.
(Art. 129) Medio de transporte
El transporte mantiene las condiciones El centro de faenamiento no maneia las
116 higiénico - sanitarias y de temperatura N/A o J
adecuados actividades de transporte.
Estan construidos con materiales apropiados El centro de faenamiento no maneia las
117 para proteger al alimento de la contaminacion N/A o )
y facilitan la limpieza actividades de transporte.
118 No se transporta alimentos junto a sustancias N/A El centro de faenamiento no maneja las
toxicas. actividades de transporte.
Previo a la carga de los alimentos se revisan El centro de faenamiento no maneia las
119 las condiciones sanitarias de los N/A o )
vehiculos actividades de transporte.
El representante legal del vehiculo es el El centro de faenamiento no maneia las
120 responsable de las condiciones exigidas por el N/A actividades de transporte )
alimento durante el transporte porte.
(Art. 130) Condiciones de exhibicién del producto —
Comercializacién
121 La comercializacion de alimentos garantizara N/A El centro de faenamiento no realiza
su conservacion y proteccion. actividades de comercializacion.
122 Se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de N/A El centro de faenamiento no realiza
facil limpieza actividades de comercializacion.
123 Se dispone de neveras y congeladores N/A El centro de faenamiento no realiza
adecuados para alimentos que lo requieran. actividades de comercializacion.
El representante legal de la comercializacion El centro de faenamiento no realiza
124 es el responsable de las condiciones higiénico N/A o S
 sanitarias actividades de comercializacion.
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE
CALIDAD
(TITULO V, CAPITULO UNICO)
(Art. 131) Aseguramiento de Calidad - Procedimientos de control de calidad
Previene defecto mediante la inspeccion
125 Previenen defectos evitables Sl ante-mortem y la revision de guia de 100%

movilizacién previo al ingreso al centro
de faenamiento.
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Reducen defectos naturales o inevitables a

Mediante la inspeccion post-mortem se
reduce defectos con un dictamen

. - 0
126 niveles tales que no represente un riesgo a la Sl favorable o decomiso parcial o total del 100%
salud . ;
producto previo a la salida.
(Art. 132) Seguridad preventiva
Cubre todas las etapas de procesamiento del .
: . . - El centro de faenamiento no cuenta con
alimento (Recepcion de materias primas e ; ; 0
127 : o NO un sistema de aseguramiento de la 0%
insumos hasta distribucion de producto .
; calidad.
terminado)
El centro de faenamiento no cuenta con
128 Es esencialmente preventivo NO un sistema de aseguramiento de la 0%
calidad.
(Art. 133) Condiciones minimas de seguridad - Sistemas de Aseguramiento de Calidad
Existen especificaciones de materias primas Existen especificaciones, sin embargo,
129 pecit P y Sl no existen documentos que los 100%
productos terminados
respalden.
A . Existen especificaciones, sin embargo,
Las especificaciones definen completamente la ;
130 . : Sl no existen documentos que los 100%
calidad de los alimentos
respalden.
Las especificaciones incluyen criterios claros . e .
A 7 . Existen especificaciones, sin embargo,
para la aceptacion, liberacion o retencion y X
131 . . Sl no existen documentos que los 100%
rechazo de materias primas y producto
- respalden.
terminado
132 Exnsten_manuales e instructivos, actas y NO No existe documento alguno 0%
regulaciones sobre planta, equipos y procesos
Los manuales e instructivos, actas y
regulaciones contienen los detalles esenciales
de: equipos, procesos y procedimientos .
133 requeridos para fabricar alimentos, del sistema NO No eX|_ste_ documento sobre 0%
) S ]} requerimientos de BPM.
almacenamiento y distribucién, métodos y
procedimientos de
laboratorio.
Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones métodos de Realizado por Laboratorio GAD
134 - . NO L . 0%
ensayo, son reconocidos oficialmente o Municipal Riobamba.
normados
Implementacion de HACCP
135 En caso de tener implementado HACCP, se ha NO El centro de faenamiento no tiene 0%

aplicado BPM como prerrequisito

HACCP ni bases de BPM
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(Art. 134) Laboratorio de Control de Calidad - Control de Calidad

136

Se cuenta con un laboratorio propio y/o
externo acreditado

NO

No proporcionan informacion acerca del
laboratorio.

0%

(Art. 135), (Art. 100) Registro de Control de Calidad - Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento

para:
137 Limpieza NO No existe registro. 0%
138 Calibracion NO No existe registro. 0%
139 Mantenimiento preventivo NO No existe registro. 0%
(Art. 136), (Art. 99), (Art. 100) Métodos y proceso de aseo y limpieza - Programas de limpieza y desinfeccion
Procedimientos escritos incluyen los agentes y
sustancias utilizadas, las concentraciones o
140 forma _de uso, equipos e implementos NO No existe procedimientos. 0%
requeridos para efectuar las
operaciones, periodicidad de limpieza 'y
desinfeccion.
141 Los procedimientos estan validados NO 0%
Estan definidos y aprobadas los agentes y
142 sustancias, asi como las concentraciones, NO 0%
formas de uso, eliminacion y tiempos de
accion del tratamiento
143 Se eg! stran Ia§ INSpECCIOones de Ver !flCElCIOI’] NO No existe registros de limpieza. 0%
después de la limpieza y desinfeccion
144 Se C“ef“a con programas d_e limpieza pre- NO No se cuenta con registros de limpieza. 0%
operacional validados, registrados y suscritos
(Art. 137) Control de plagas
Se cuenta con un sistema de control de
145 Se cuenta con un sistema de control de plagas Sl plagas, pero no existe documento alguno 100%
que lo respalde.
146 Si se cuenta con un servicio tercerizado, este N/A
es especializado
Independientemente de quien haga el control,
la empresa es la responsable por las medidas
147 preventivas para que, durante M| 100%

este proceso, no se ponga en riesgo la
inocuidad de los alimentos.
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Se realizan actividades de control de roedores
con agentes fisicos dentro de las instalaciones

148 L Sl Cuenta con estaciones de monitoreo. 100%
de produccion, envase, transporte y
distribucion de alimentos
Se toman todas las medidas de seguridad para No existe control v mantenimiento de las

149 que eviten la pérdida de control sobre los NO y 0%

agentes usados.

estaciones de monitoreo.

Fuente:(ARCSA, 2016)

Elaborado por: Autor.
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Anexo.9 Toma de muestras

Fuente: Autor.

Anexo.12 Area de produccion.

Anexo.10 Toma de muestras

medias canales.

Fuente: Autor.

Anexo.11 Area de oreo medias

canales.

Fuente: Autor.

Anexo.13 Area de lavado de

visceras.

Anexo.14 Cortinas separadoras

de ambiente mal utilizadas.

Fuente: Autor.

Fuente: Autor.

Anexo.15 Area de produccion

B s i | .
-L e

L

7

Fuente: Autor.
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Anexo.16 Area de produccion

desagiie destapado,

Anexo.17 Area de produccion

lamparas de iluminacion,

Anexo.18 Area lavado de

visceras desagiie destapado.

Fuente: Autor.

Fuente: Autor.

Fuente: Autor.

Anexo.19 Area de aturdimiento.

Fuente: Autor.

Anexo.20 Ventanas rotas.

Fuente: Autor.

Anexo.21 Cuarto frio.

Fuente: Autor.
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Anexo.22 Preparacion medio de

cultivo

Anex0.23 Preparacion de

muestras

Anexo.24 Inoculacion de

muestras

Fuente: Autor.

Fuente: Autor.

Fuente: Autor.
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