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RESUMEN

El Centro de faenamiento de vacunos en Santa Cruz es la Unica instalacion montada en la
provincia de Galapagos encargado de procesar y proporcionar productos cérnicos a la
poblacion insular. Al evaluarse sus condiciones de operacion, se evidencié que las
instalaciones no cumplen algunas regulaciones basicas para la obtencion de alimentos
inocuos, por lo que es imprescindible la creacion de registros con lo que se garantice que
estos productos cumplan con los estdndares de calidad, sanidad e inocuidad requeridos
para proteger la salud de los consumidores. Como propuesta, en el presente trabajo se
elabor6 el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la linea de desposte
de bovinos del Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz. A través de este trabajo, se
evidencié algunas deficiencias en la aplicacion de las BPM durante el procesamiento de
los animales de abasto para la obtencion de carne fresca. La aplicacién del manual, en
ciertas secciones, permitidé un 75% de mejora en las practicas de procesamiento de carne

de este Centro.



ABSTRACT

The Cattle Slaughterhouse Center in Santa Cruz is the only facility set up in the Galapagos
province responsible for processing and providing meat products to the island's population.
Upon evaluating its operating conditions, it became evident that the facilities do not meet
some basic regulations for obtaining safe food, making it essential to create records to
ensure that these products meet the required standards of quality, hygiene, and safety to
protect consumers' health. As a proposal, this study developed the Good Manufacturing
Practices (GMP) manual for the cattle butchery line at the Santa Cruz Island
slaughterhouse. Through this work, some deficiencies in the application of GMP during the
processing of livestock for fresh meat were identified. The application of the manual, in

certain sections, resulted in a 75% improvement in meat processing practices at this facility.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

La seguridad alimentaria juega un papel fundamental en la industria de la produccion de
alimentos y en la proteccion de la salud de los consumidores. En este contexto, el Centro
de faenamiento de laisla Santa Cruz en la provincia de Galapagos desempefia un rol crucial
al ser el Unico encargado de la regién de procesar y proporcionar productos carnicos
seguros a la poblacion santacrucefia. Por lo tanto, es necesario garantizar que estos
productos cumplan con los estandares de calidad, sanidad e inocuidad requeridos para
proteger la salud de los consumidores y mantener la confianza en los alimentos de origen
animal que se producen en la isla.

En este trabajo de titulacién, se abordara la probleméatica existente en el Centro de
faenamiento de la isla Santa Cruz, especificamente en la linea de faenamiento de vacunos,
donde se carece de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BP M) que establezca
los principios bésicos sanitarios para la adecuada operacion de esta planta. Esto representa
un desafio entérminos de calidad y seguridad alimentaria, ya que la ausencia de directrices
claras puede comprometer la inocuidad de los productos carnicos y, en ultima instancia, la
salud de los consumidores.

El objetivo principal de este trabajo de titulacion es elaborar el manual de Buenas Practicas
de Manufactura (BP M) para la linea de faenamiento de vacunos del Centro de faenamiento
de la isla Santa Cruz. Este manual estara basado en normativas técnicas sanitarias, leyes
vigentes y estandares internacionales para garantizar la producciéon de alimentos carnicos
seguros y de calidad, en conformidad, ademas, con la mision del Centro. Ademas, se
estableceran objetivos especificos que incluyen realizar un diagnostico de la situacion
actual del Centro de faenamiento, identificar y corregir las no conformidades encontradas,
evaluar la implementacion del manual y verificar los puntos de cumplimiento de la planta.

La relevancia de este estudio radica en su potencial para mejorar las condiciones de trabajo,
la calidad de los productos céarnicos obtenidos durante y después del faenamiento y por
ende, la seguridad alimentaria en la isla Santa Cruz localizada en las islas Galapagos. La
implementacién de un manual de BP M permitird estandarizar las practicas de faenamiento,
garantizar la higiene del personal, asegurar el adecuado manejo de los equipos e
instalaciones, y reducir el riesgo de contaminaciones cruzadas. Ademas, este trabajo
servira como referencia para otras plantas de faenamiento en la region, fomentando la
adopcion de buenas practicas de manufactura y contribuyendo a la mejora continua de la
industria alimentaria en Galapagos.

A lo largo de este trabajo de titulacion, se abordaran los aspectos tedricos y practicos
relacionados con las Buenas Practicas de Manufactura, la normativa sanitaria, el disefio de
la investigacion, la recoleccion y andlisis de datos, asi como la presentacion de los
resultados obtenidos. Se espera que las conclusiones y recomendaciones derivadas de
este estudio sirvan como base para implementar mejoras en este Centro de faenamiento y
asi mismo, se fortalezca la calidad sanitaria de los productos carnicos producidos
contribuyendo a la seguridad alimentaria de la isla Santa Cruz.

En resumen, este trabajo de titulacién busca contribuir a la mejora de las condiciones de
faenamiento de vacunos en el Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz, a través de la



elaboracién e implementacion de un Manual de BPM que asegure el cumplimiento de las
normativas sanitarias y promueva la produccion de alimentos seguros y de calidad. A través
de un enfoque metodoldgico riguroso y la aplicacion de buenas practicas de investigacion,
se espera obtener resultados relevantes que beneficien tanto a la planta de faenamiento
como a la comunidad santacrucefia en general.

1.1. Generalidades
1.1.1. Centro de faenamiento de Galapagos

El Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz, ubicado en el sector "El Occidente",
Parroquia Bellavista, es una instalacién esencial para la produccion de carne en la isla 'y
juega un papel crucial en la seguridad alimentaria de la poblacion local. El terreno, que
pertenece al municipio de Santa Cruz, tiene una superficie de 9.979 m2 y una topografia
con una pendiente del 5%, con presencia de arboles. El centro cuenta con diversas areas
destinadas a la matanza del animal y su procesamiento para la obtencion de los productos
carnicos para el consumo humano. La nave de faenamiento desarrolla diferentes
actividades, destinadas para vacuno, porcinos y avicolas. El centro se encuentra en un
terreno con un area aproximada de 1 Ha. Se plantean tres plataformas a distintos niveles,
ya que el terreno presenta una pendiente un poco sinuosa. En la plataforma 1 se desarrollan
todas las areas donde se realiza el proceso de faenamiento, que incluye el area de corrales
y el centro de faenamiento bobino, porcino y avicola. En la plataforma 2 se desarrolla todo
el tratamiento de aguas, que seran reutilizadas y serviran para areas verdes y demas
(Molina Asociados, 2013).

De acuerdo a un reporte presentado por Molina Asociados en el afio 2013, el centro de
faenamiento ha estado operativo desde octubre de 2013, y actualmente cuenta con una
totalidad de 11 personas dentro de la linea operativa:

e Un Coordinador del Centro de faenamiento.
e Un Médica Veterinaria Oficial del Centro de faenamiento.
Un operador en el area de arreo.
e Un operador designado para aturdimiento, desangre, retiro de extremidades
anteriores y cabeza.
Un operador designado para el retiro de extremidades posteriores.
Un operador en el area de desollado.
Un operador para evisceracion.
Un operador designado para division de canales, lavado y pesaje
Tres operadores designados en la limpieza de visceras blancas.

La linea de faenamiento de vacunos es la Unica operativa de las tres lineas instaladas en
esta planta. No obstante, no se cuenta con directrices para un procesado seguro,
afectandose la calidad, sanidad e inocuidad de los productos carnicos producidos. Por esta
razon, considerando una herramienta indispensable para un procesado seguro, se ha
sugerido como guia basica el manual de BPM.

Las Buenas Préacticas de Manufactura son un conjunto de principios y directrices que se
deben seguir durante la produccion de alimentos para garantizar que sean seguros para su
consumo. Incluyen aspectos tales como la higiene del personal, la limpiezay mantenimiento
de las instalaciones y equipos, y el manejo adecuado de los materiales e insumos. (Young
& Kindzierski (2021). La falta de un Manual de BPM puede resultar en inconsistencias en la



aplicacion de practicas seguras que cubren estos aspectos y, por lo tanto, su inexistencia
constituye un riesgo potencial para la salud de los consumidores.

El estudio de esta area es relevante no solo para mejorar las operaciones del Centro de
faenamiento de la isla Santa Cruz, sino también para proporcionar un modelo que pueda
ser aplicado a otras plantas de desposte en la regién que enfrentan desafios similares.

1.1.2. Organizacién del Sistema Integral de Faenamiento para Santa Cruz

En la Figura 1 se presenta un organigrama que ofrece un detallado panorama de la
estructura administrativa de la Empresa Publica para el Sistema Integral de Faenamiento,
EPSIF, que controla el Centro de faenamiento de Santa Cruz, desde la alta direccion hasta
los usuarios. Este diagrama visual representa las diferentes areas y las funciones
especificas de cada una en el contexto de la organizacién y permite una comprension clara
de la jerarquia y la interconexién de los departamentos, lo que facilita la gestion eficiente y
la comunicacion fluida dentro de la EPSIF.

En esta estructura, el Gerente tiene como funcion principal la supervision del cumplimiento
de los procesos y en la gestion de los recursos necesarios para garantizar la ejecucion
exitosa de estas actividades. Mientras que, el Coordinador garantiza el cumplimiento de los
procedimientos pertinentes durante el desarrollo de las actividades y supervisar la ejecucion
de este procedimiento en particular. En el siguiente nivel jerarquico de la estructura
organizacional, el médico veterinario esta encargado de emitir informes sanitarios de las
inspecciones antes y después del sacrificio, supervisar el cumplimiento de aspectos
técnicos de la salud, y registrar los incidentes para su notificacion inmediata. El técnico de
planta proporciona el respaldo logistico y operativo para llevar a cabo esta actividad
sanitaria; encargada de ofrecer la asistencia requerida al Inspector Veterinario Oficial en la
inspeccion antes del sacrificio. Y el técnico de proceso debe verificar el estado de salud de
lalinea de faenamiento en las etapas previas, durante y posteriores a la operacion, siempre
en condiciones normales. Los usuarios deben seguir las indicaciones dadas por el Inspector
Veterinario Oficial y la autoridad sanitaria conrespecto a las canales y sus érganos internos.

Coordinado

Técnico de
Planta

Técnico de
Procesos

Médico
Veterinario

Figura 1.1 Organigrama de la Empresa Publica para el Sistema Integral de
faenamiento (EPSIF) que administra el Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz
enlaprovincia de Galapagos

Fuente: EPSIF

1.2. Objetivos del trabajo de titulacion



1.2.1. Objetivo general

Elaborar un Manual de BPM (Buenas Practicas de Manufactura) para la linea de
faenamiento de vacunos del Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz en la provincia de
Galapagos, que garantice la inocuidad de la carne producida.

1.2.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de la situacion actual del Centro de faenamiento, con
relacion a lo que esta establecido en la resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG.

e Establecer acciones correctivas a las no conformidades encontradas en la
evaluacién diagnostica.

e Evaluar la implementacion del manual de buenas practicas de manufactura acorde
a los datos, informacion y resultados recabados en el presente proyecto.

1.3. Preguntas de investigacion
Dentro de este proyecto se plantearon las siguientes preguntas de investigacion:

e ¢ Cudl es la situacion actual del Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz en la
provincia de Galdpagos, especificamente en la linea de faenamiento de vacunos,
en relacion a lo que esta establecido en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG?

e (Cudles son las no conformidades encontradas en la evaluacion diagndstica
realizada mediante un check list en el Centro de faenamiento?

e CoOmo se puede implementar un manual de buenas practicas de manufactura en
la linea de faenamiento de vacunos del Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz
en la provincia de Galapagos, y cudles serian los posibles impactos de esta
implementacion?

1.4. Justificacién del estudio

La justificacion de este estudio radica en la necesidad de garantizar la calidad, sanidad e
inocuidad de los productos carnicos producidos en la linea de faenamiento de vacunos del
Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz en la provincia de Galdpagos y a su vez, reducir
los riesgos que pueden afectar a la salud de los consumidores. Actualmente, la ausencia
de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) puede comprometer estos
aspectos, lo que puede tener un impacto negativo en la seguridad alimentaria de la
poblacion de Santa Cruz.

Ademas, la implementacion de un manual de BPM puede contribuir “a mejorar la
productividad de la planta de faenamiento” (Bamgboje et al.,, 2016). Al establecer
procedimientos claros y estandarizados para la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado y almacenamiento de los alimentos, se puede optimizar el uso de los recursos y
reducir el tiempo y los costos asociados a estas operaciones (Young & Kindzierski, 2021).

Por otro lado, la elaboracién de un manual de BPM puede ayudar a la planta de faenamiento
a cumplir con las regulaciones y normativas locales e internacionales, evitando posibles
sanciones y mejorando su reputacion en el mercado (Thampi et al., 2020).

1.5. Estructura del trabajo de titulacién



Este trabajo de titulacion esta estructurado en cuatro capitulos que abarcan los aspectos
fundamentales de la investigacion. A continuacién, se describira brevemente el contenido
de cada capitulo:

CAPITULO 1: DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL Y OBJETIVOS

En este capitulo se realizara una exposicion detallada del problema que se abordaréa en el
trabajo de titulacion. Se presentara el contexto general del Centro de faenamiento de la isla
Santa Cruz en la provincia de Galapagos y se destacara la importancia de contar con un
Manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) para la linea de faenamiento de
vacunos. Ademas, se estableceran los objetivos del trabajo y se plantearan las preguntas
de investigacion que guiaran el estudio.

CAPITULO 2: MARCO TEORICO

En este capitulo se llevara a cabo una revision exhaustiva de la literatura relacionada con
las Buenas Practicas de Manufactura en el procesamiento de carne, asi como también la
informacion relacionada a otros centros de faenamiento a nivel regional y nacional. Se
analizaran estudios previos, normativas y regulaciones pertinentes, asi como cualquier otro
material relevante que contribuya a comprender la importancia de implementar un manual
de BPM en el Centro de faenamiento. Asimismo, se describird el método de investigacion
utilizado y se formularan las hip6tesis de la investigacion.

CAPITULO 3: METODOLOGIA DEL DISENO DE INVESTIGACION

En este capitulo se detallara el disefio de la investigacion que se llevara a cabo para
alcanzar los objetivos planteados. Se describir4 la metodologia utilizada, incluyendo el
enfoque de investigacion, el tipo de estudio, la seleccion de la muestra, los instrumentos de
recoleccion de datos y los procedimientos para recopilar y analizar la informacion relevante.
Ademas, se describiran las variables e hipotesis involucradas en el estudio y se presentaran
los métodos utilizados para validar los resultados.

CAPITULO 4: RESULTADOS

En este capitulo se presentaran y analizaran los resultados obtenidos a partir del desarrollo
de la investigacion. Se mostraran los hallazgos y los datos recopilados, utilizando tablas,
graficos u otros recursos visuales para facilitar su comprension. Ademas, se realizara un
andlisis de los resultados en relacion con las preguntas de investigacién planteadas,
evaluando sise confirman o se refutan las hipétesis establecidas.



CAPITULO 2

2. MARCOTEORICO

2.1. Estado del arte

Buenas practicas de Manufactura

Las Buenas Préacticas de Manufactura (BP M) son un conjunto de normas y procedimientos
establecidos para garantizar la calidad, sanidad e inocuidad de los productos alimentarios.
Se basan en principios fundamentales que abarcan desde la higiene del personal y la
manipulacion de alimentos hasta el control de procesos y la gestion de la calidad (Matchawe
et. al., 2019).

La implementacion de las BPM en la industria de faenamiento de vacunos es de vital
importancia ya que, el faenamiento de animales y el procesamiento de carne son
actividades que involucran riesgos potenciales para la salud publica. Las BPM proporcionan
lineamientos claros sobre cémo realizar estas actividades de manera segura y eficiente,
reduciendo los riesgos de contaminacion y asegurando la calidad e inocuidad de los
productos céarnicos (Fawaz et al., 2018).

Cumplir con las BPM conlleva una serie de beneficios significativos. En primer lugar,
garantiza la seguridad alimentaria al minimizar los riesgos de contaminacion microbiolégica,
guimicay fisica en los productos cérnicos. Esto es especialmente relevante para proteger
la salud de los consumidores y prevenir enfermedades transmitidas por alimentos
(Khondaker et. al., 2017). Ademas, las BPM contribuyen a mejorar la calidad de los
productos carnicos al establecer estandares de produccion, almacenamiento y distribucion
adecuados (Kotelevych, 2016). Asimismo, las BPM promueven la eficiencia en los
procesos, reduciendo desperdicios, costos y tiempos de produccion (Fawaz et al., 2018).

En el &mbito normativo, existen regulaciones tanto a nivel internacional como local que
respaldan la implementacién de las BPM en la industria de faenamiento de vacunos.
Algunas de estas normativas incluyen directrices emitidas por la Organizaciéon Mundial de
la Salud (OMS) y la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion (FAO), asi como regulaciones locales especificas del pais o region (Matchawe
et al., 2019). En ese sentido, las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son
fundamentales para garantizar la calidad, sanidad e inocuidad de los productos céarnicos en
la industria de faenamiento de vacunos. Su implementacién ofrece beneficios en términos
de seguridad alimentaria, calidad del productoy eficiencia en los procesos. Ademas, existen
normativas y regulaciones internacionales y locales que respaldan su aplicacién en esta
industria (Matchawe et al., 2019; Fawaz et al., 2018; Khondaker et al., 2017; Kotelevych,
2016).

Impacto de las BPM en la calidad y seguridad de los productos carnicos

Numerosos estudios han demostrado la estrecha relacién entre la implementacion de las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la mejora de la calidad e inocuidad de los
productos céarnicos. A continuacion, se presentan algunos hallazgos relevantes de dichos
estudios:
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Mejora de la calidad: La implementacion de las BPM en la industria de faenamiento de
vacunos ha demostrado impactos significativos en la calidad de los productos carnicos. Se
ha observado una reduccion en la presencia de contaminantes y agentes patégenos, asi
como una mejora en las caracteristicas organolépticas de la carne, como su textura, sabor
y apariencia (Smith & Thompson, 2020).

Reduccion de riesgos para la salud: Las BPM contribuyen a minimizar los riesgos de
enfermedades transmitidas por alimentos. Al establecer controles rigurosos en cada etapa
del proceso de faenamiento, se previene la contaminacion microbioldgica y se asegura la
eliminacion de agentes patdégenos, como bacterias y parasitos, que pueden ser
perjudiciales para la salud humana (World Health Organization, 2015).

Cumplimiento de estadndares de calidad y seguridad alimentaria: Empresas que han
implementado de manera efectiva las BPM han logrado cumplir con los estandares de
calidad y seguridad alimentaria establecidos por regulaciones internacionales y locales.
Estos casos de éxito demuestran que la adopcion de practicas sanitarias adecuadas
garantiza la produccion de alimentos cérnicos seguros y de alta calidad (National Advisory
Committee on Microbiological Criteria for Foods, 2013).

Es importante destacar que existen casos de empresas en la industria de faenamiento de
vacunos que han obtenido resultados exitosos al implementar las BPM. Estas empresas
han logrado mejorar la gestion de la higiene, la trazabilidad de los productos, el control de
procesos Y la capacitacion del personal, lo que ha llevado a la obtencion de productos
carnicos que cumplen con los estandares mas exigentes de calidad y seguridad alimentaria
(Food and Agriculture Organization of the United Nations, 2018).

En ese sentido, la implementacion de las BPM en la industria de faecnamiento de vacunos
tiene un impacto significativo en la calidad e inocuidad de los productos carnicos. Estudios
han demostrado que las BPM contribuyen a mejorar la calidad de la carne, reducir los
riesgos parala salud y cumplir con los estandares de calidad y seguridad alimentaria. Casos
de éxito de empresas respaldan la importancia de la implementacion efectiva de las BPM
para obtener productos carnicos seguros y de alta calidad.

En conclusion, el faenamiento de vacunos implica una serie de procesos que deben llevarse
a cabo siguiendo requisitos de higiene y seguridad. EI cumplimiento de controles de calidad
y la implementacion de buenas practicas especificas son fundamentales para garantizar la
calidad e inocuidad de los productos carnicos obtenidos durante el faenamiento de vacunos.

Herramientas y metodologias para la implementacion de las BPM

La implementacion efectiva de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la industria
de faenamiento de vacunos requiere el uso de diversas herramientas y metodologias. A
continuacion, se presentan algunas de ellas:

Métodos de evaluacion y monitoreo de las BPM: Existen diferentes enfoques para evaluar
y monitorear el cumplimiento de las BPM en la industria de faenamiento de vacunos. Entre
las herramientas més utilizadas se encuentran las auditorias internas y externas, las
inspecciones de higiene, y el seguimiento de indicadores de desempefio clave. Estos
métodos permiten identificar areas de mejora y asegurar el cumplimiento de los estandares
establecidos (Gonzélez et al., 2017).
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Técnicas para identificar y corregir no conformidades: Es fundamental contar con técnicas
efectivas para identificar y corregir no conformidades en los procesos de faenamiento.
Algunas herramientas utilizadas incluyen el andlisis de riesgos y puntos criticos de control
(HACCP), el analisis de causa raiz, el uso de listas de verificacion y la implementacion de
acciones correctivas y preventivas. Estas técnicas permiten abordar los problemas de
manera sistematica y asegurar la mejora continua (Gonzalez et al., 2017).

Estrategias para promover la cultura de las BPM: La implementacion exitosa de las BPM
también implica la promocion de una cultura organizacional que valore y cumpla con los
principios de higiene y seguridad alimentaria. Para ello, se pueden implementar estrategias
como la capacitacion y formacion del personal en las BPM, la comunicacion efectiva de las
politicas y procedimientos, y el establecimiento de sistemas de incentivos y reconocimiento.
Estas estrategias fomentan la responsabilidad y el compromiso del personal en la aplicacion
de las BPM (Alegre et. al., 2019).

Es importante destacar que la seleccion y aplicacion de estas herramientas y metodologias
debe adaptarse a las caracteristicas y necesidades especificas de la industria de
faenamiento de vacunos, considerando factores como el tamafio de la empresa, el nivel de
automatizacion de los procesos y los recursos disponibles (Gonzalez et al., 2017).

Estudios de casos y experiencias practicas

La implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en plantas de
faenamiento de vacunos ha sido abordada en diversos estudios e investigaciones. A
continuacion, se presentan algunos ejemplos de casos y experiencias practicas que han
proporcionado informacion valiosa sobre la implementacion de las BPM en este contexto:

Estudio de caso: En un estudio realizado por Garcia et al. (2018), se evalu6 la
implementacién de las BPM en una planta de faenamiento de vacunos en Argentina. Se
identificé que la capacitacion del personal, el cumplimiento de las normativas sanitarias y la
gestion adecuada de los residuos fueron factores clave para garantizar la calidad e
inocuidad de los productos carnicos. Los resultados mostraron una mejora significativa en
los indicadores de higiene y calidad después de la implementacion de las BPM.

Experiencia practica: En un proyecto desarrollado por Rodriguez et al. (2020) en una planta
de faenamiento de vacunos en México, se implementaron las BPM como parte de un
programa integral de mejora de la calidad. Durante el proceso de implementacién, se
realizaron auditorias internas periodicas y se establecieron indicadores de desempefio para
monitorear el cumplimiento de las BPM. Los resultados demostraron una reduccion en los
indices de contaminacion microbiolégica y un incremento en la satisfaccion del cliente.

Investigacion comparativa: En un estudio comparativo realizado por Sanchez et al. (2019)
en plantas de faenamiento de vacunos en diferentes paises de América Latina, se
identificaron buenas practicas comunes en la implementacion de las BPM. Entre ellas se
destacaron la capacitacion constante del personal, la estandarizacion de los procesos de
faenamiento, el uso de equipos adecuados para el manejo de alimentos y la implementacion
de sistemas de trazabilidad. Estas buenas practicas contribuyeron a mejorar la calidad e
inocuidad de los productos carnicos en todas las plantas analizadas.

En general, estos estudios de casos y experiencias practicas han proporcionado
informacion valiosa sobre la implementacion de las BPM en plantas de faenamiento de
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vacunos. Los resultados obtenidos han demostrado la importancia de la capacitacion del
personal, el cumplimiento de las normativas sanitarias, la gestion de residuos y la
estandarizacion de los procesos como factores clave para garantizar la calidad e inocuidad
de los productos carnicos. Las lecciones aprendidas y las buenas practicas identificadas en
estos estudios pueden servir como referencia para otras plantas de faenamiento que
deseen implementar las BPM de manera efectiva.

Centros de faenamiento a nivel nacional

En Ecuador, la industria de los mataderos es una parte integral de la economia agricola.
Los mataderos son instalaciones donde se sacrifican animales para producir carne para el
consumo humano. En estos lugares, los animales son criados, alimentados y finalmente
sacrificados de manera controlada y regulada para garantizar la seguridad alimentaria.

Segun el directorio de Agrocalidad del afio 2022, en el pais existen 123 centros de
faenamiento. La provincia con la mayor concentracion de estos centros es Pichincha, que
cuenta con 18 de ellos. Algunos ejemplos de estos centros en Pichincha son:

Centro de faenamiento de Quito

Centro de faenamiento de Cayambe
Centro de faenamiento de Pedro Moncayo
Centro de faenamiento de Mejia

Centro de faenamiento de Rumifiahui

Es importante notar que estos centros de faenamiento son esenciales para el
procesamiento de la carne que se consume en el pais, y su distribucion geogréfica permite
un acceso mas equitativo a estos recursos.

Ademas, la industria de los mataderos en Ecuador esta regulada por el Ministerio de
Agricultura y Ganaderia. Este organismo se encarga de garantizar que los mataderos
cumplan con las nhormas y regulaciones necesarias para garantizar la seguridad y la calidad
de la carne. También se encargan de realizar inspecciones regulares a los mataderos para
garantizar que se mantengan los estandares de higiene y seguridad.

En este contexto, Santa Cruz cuenta en la actualidad con un Unico centro de faenamiento
gue suple la demandaregional, por lo que se evidencia imperativa la implementacion de los
mas altos estandares de inocuidad y salubridad.



CAPITULO 3

3. METODOLOGIA

3.1. Enfoquede investigacion

El enfoque de la investigacion fue cualitativo ya que permitid explorar y comprender en
profundidad las practicas actuales y los procesos en la linea de faenamiento de vacunos.
Esto permiti6 captar las précticas, procedimientos y condiciones en su contexto real y
recopilar informacion detallada sobre las operaciones diarias, establecidos en la resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG, correspondiente a la Normativa Técnica Sustitutiva de Buenas
Practicas de Manufactura.

Estas interacciones cualitativas permitieron obtener informacion importante vy
contextualizada sobre como se desarrolla el proceso y cdmo se abordan los aspectos de
seguridad y calidad. Asi, el enfoque cualitativo garantizd que el Manual de BPM sea
relevante, efectivo y adecuado para las necesidades especificas del lugar y el proceso,
contribuyendo a la garantia de la inocuidad de la carne producida en el Centro de
faenamiento de la isla Santa Cruz para Galapagos.

3.2. Tipo deinvestigacion
3.2.1. Investigacién descriptiva

El tipo de investigacién para este estudio fue de tipo descriptivo para identificar las
deficiencias presentes en el proceso de faenado y distribucién de la carne, con el propdsito
de elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura destinado al Centro de
faenamiento. Este manual contiene los procedimientos y requisitos operativos necesarios
para respaldar la calidad de la carne destinada al consumo humano. En esta fase de la
investigacion, se promueve la introspeccioén y el analisis reflexivo para disefiar un conjunto
de practicas que no solo aborden las deficiencias identificadas, sino que también garanticen
la seguridad y calidad del producto final.

Este enfoque permitira obtener resultados precisos y cuantificables, lo que facilitara la
comparacion de los datos y la identificacion de tendencias o patrones (Creswell & Creswell,
2017). Es adecuado para investigaciones que buscan probar hipotesis o teorias, como es
el caso de este estudio, los datos cuantitativos son generalmente mas faciles de analizar y
presentar de manera clara y concisa, lo que facilitara la interpretacion y comunicaciéon de
los resultados de la investigacion (Bryman, 2012).

Investigacion de campo

Conocido también como investigacion in situ, este tipo de estudio posibilitd una observacion
directa del estado de las instalaciones, el comportamiento de los trabajadores y el desarrollo
de las operaciones en la linea de bovinos. Este acercamiento directo fue fundamental para
obtener informacion precisay valiosa para el progreso efectivo del proyecto.

De la misma forma Narvaéz & Salas (2014) definen a la investigacion de campo como “se
apoya en informaciones que provienen entre otras, de entrevistas, cuestionarios, encuestas
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y observaciones. A continuacion, en la Tabla 1 se detalla el cronograma empleado en la
presente investigacion.

Tabla 1

Cronograma de la Investigacion

Actividades Semanal Semana 2 Semana3 Semana4
Revision de literatura Yy

preparacion del marco tedrico.

Disefio del cuestionario y

preparacion del checklist.

Visitas al Centro de

faenamiento y recopilacién de X X

datos.
Toma de muestras

microbioldgicas.

Andlisis  de los datos

recopilados.

Preparacion delinforme final. X

Fuente: Autor

X X

3.2.2. Disefio de la investigacién

El proyecto de investigacion fue un estudio experimental de tipo correlacional para
determinar si existe unarelacion entre dos o mas variables cuantitativas (Bryman, 2012). El
investigador tiene la funcion de alterar una o0 mas variables del estudio con el propdsito de
gestionar el aumento o reduccion de dichas variables y suimpacto en los comportamientos
observados. En este contexto, en el este estudio se examinO la relacion entre la
implementacién de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la mejora en
la calidad, sanidad e inocuidad de los productos céarnicos producidos.

Hipotesis de investigacion

En este estudio, la hipotesis se basa en la relacion entre la implementacion de un Manual
de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la mejora en la calidad, sanidad e inocuidad
de los productos céarnicos producidos en la linea de faenamiento de vacunos del Centro de
faenamiento de la isla Santa Cruz en la provincia de Galapagos. Por lo cual se plantean las
siguientes hipotesis:

Ho: La calidad, sanidad e inocuidad de los productos carnicos producidos no mejoran
significativamente con la implementacion de un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en la linea de faenamiento de vacunos del Centro de faenamiento de
la isla Santa Cruz en la provincia de Galapagos .

H1l: La calidad, sanidad e inocuidad de los productos carnicos producidos mejora
significativamente con la implementacion de un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en la linea de faenamiento de vacunos del Centro de faenamiento de
la isla Santa Cruz en la provincia de Galapagos.

Nivel de significacién a=0,05 = 95%

Regla de decision:
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Si el p-valor es < 0, se rechaza la hip6tesis nula a favor de la hipétesis alternativa (H1).
Si el p-valor es >, no se rechaza la hipétesis nula (Ho)

Esta hipétesis se basa en la premisa de que las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
son un conjunto de principios y directrices que, cuando se siguen correctamente, pueden
garantizar la calidad, sanidad e inocuidad de los productos alimentarios (Young &
Kindzierski, 2021).

3.2.3. Poblacién y Muestra

La poblacion objeto de estudio abarca los datos obtenidos del Centro de faenamiento en
una evaluacion del antes y después de la introduccion del sistema de buenas préacticas de
manufactura. La muestra representa un subconjunto del universo o poblacion, en este caso,
los datos provienen especificamente del Centro de faenamiento de la isla Santa Cruz.
Segun Lépez (2004), la seleccion de la muestra otorga al investigador la capacidad de
manejar los componentes involucrados en su estudio, asi como la poblacién que participa
en la investigacién, en consonancia con sus objetivos vy criterio.

El tamafio de la muestra coincide con el tamafio de la poblacion, debido a que se trata de
una poblacion con un tamafio inferior a 30, comprendiendo los datos recolectados durante
los 30 dias previos y posteriores a la implementacion del manual de Buenas Practicas de
Manufactura.

3.3. Técnicas e Instrumentos parala recoleccion de informacion

3.3.1. Revisién bibliogréafica

Se adquirié datos de fuentes secundarias a través de la base de datos bibliograficos de
documentos e investigaciones vinculados a las Buenas Practicas de Manufactura en la
industria carnica, enfocados particularmente en centros de faenamiento. Para ello, se
emplearon plataformas de acceso libre y disponible como Google Scholar, SciELO,
normativas nacionales e internacionales. El proposito principal era acceder a informacion
substancial y respaldada por investigaciones previas, con el fin de enriquecer y fundamentar
el proyecto en cuestion.

3.3.2. Observacién

Para Useche et al., (2019) La observacion constituye una técnica que implica directamente
observar el progreso del fendmeno que se pretende examinar. Este enfoque puede
emplearse para adquirir informacién tanto cualitativa como cuantitativa, en funcion de la
formaen que se lleva a cabo.

El analisis del proyecto involucrd la recopilacion de datos a través de la observacion in situ,
lo cual permitio verificar cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura (BPM). Se
subraya la evaluacion de los lineamientos normativos necesarios para la correcta
implementacién de las BPM. Se planificaron visitas técnicas a las instalaciones del centro
de faenamiento, durante las cuales se inspecciond el estado de las areas y se realizaron
entrevistas con las autoridades responsables en cada seccion, posibilitando asi una
evaluacion inicial del cumplimiento de los requisitos de las BPM.
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3.3.3. Lista de chequeo

La evaluacion del cumplimiento de los requisitos de Buenas Précticas de Manufactura
(BPM) en el proceso de faenado de bovinos se llevo a cabo mediante una lista de chequeo
o check list basada en las regulaciones técnicas y resoluciones, tales como la Normativa
Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados y la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.
Ademas, se evaluo el cumplimiento de la Norma BPM mediante una lista de verificacion
basada en la Resolucion DAJ20134B4-0201.0247 de la Agencia Ecuatoriana de
Aseguramiento de la Calidad del AGRO-AGROCALIDAD, la cual contempla cumplimientos
totales y parciales, incumplimientos y observaciones para los indicadores evaluados
(Apugllén, 2022).

En conjunto, este estudio implicé un andlisis sistematico de las condiciones de saneamiento
y cumplimiento de normas en areas como limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos
y utensilios, control de salud del personal, ingreso de personal y visitantes, y verificacion de
vehiculos de transporte de carne.

El check-list, estd conformada por una serie de requisitos agrupados en distintas secciones,
gue incluyen disposiciones sobre las Instalaciones, Equipos y utensilios, Requisitos
higiénicos de fabricacién, Materia prima e insumos, Operaciones de produccion, v,
Aseguramiento y control de calidad. Esta herramienta se aplicO en base a criterios de
evaluacion especificos segun las indicaciones establecidas (Tabla 2).

Tabla?2

Criterios de verificacion

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

3.3.4. Analisis y presentacion de resultados

Para analizar los datos recopilados a partir del check-list, se emple6 la estadistica
descriptiva. El propésito fundamental de cualquier investigador es proporcionar evidencia
objetiva suficiente para respaldar o refutar sus hipétesis, y para lograr una coherencia
integral en los resultados de su trabajo, es esencial que los investigadores sean capaces
de resumir y presentar los datos de forma clara, ordenada y sencilla, lo que facilitara su
comprension tanto por otros investigadores como por revisores y lectores.

En consecuencia, se aplico la estadistica inferencial, dado que se formulé una hipétesis,
por lo que fue necesario emplear la prueba de Pearson para evaluar la normalidad de los
datos basandose en los resultados del grupo de control y el grupo experimental.

Para el andlisis de los datos se utilizé el programa el software SPSS (Statistical Product
and Service Solutions) la cual es una herramienta que ofrece un entorno de modelado
estadistico agil, capaz de analizar datos desde los més basicos hasta los mas complejos
mediante técnicas analiticas validadas (Quezada, 2014).
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Este programa permitié gestionar los datos de forma mas estructurada, asi como generar y
analizar figuras y tablas que resultaron esenciales para llevar a cabo un estudio preciso
dentro de la investigacion.

3.4. Disefio del Manual de Buenas Préacticas de Manufactura

Se elabor6 el manual de Buenas Practicas de Manufactura fundamentado en las
regulaciones actuales de Ecuador, especificamente por la resolucion ARCSA-DE-067-
2015-GGG, que detalla los procesos a seguir en cada etapa de la linea de produccion,
asegurando condiciones apropiadas, seguras e higiénicas para lograr una carne de alta
calidad, exenta de cualquier forma de contaminacion y segura para el consumidor. Este
enfoque busca elevar la competitividad en el mercado carnico a nivel local. El contenido del
manual de Buenas Practicas de Manufactura para la linea de faenamiento de ganado
bovino se estructura conforme al formato establecido en la resolucion del ARCSA, y
contiene los siguientes aspectos:

1. Introduccion

2. Objetivo

3. Alcance

4. Términos y Definiciones

5. Responsabilidades

6. Presentacion de la Organizacién

7. Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

7.1. Seccion 1: Instalaciones

7.2. Seccibén 2: Equipos y Utensilios

7.3. Seccibén 3: Requisitos Higiénicos de Fabricacion

7.4. Seccibén 4: Materias Primas e Insumos

7.5. Seccién 5: Operaciones de Produccion

7.6. Seccién 6: Aimacenamiento, Distribucién y Transporte

7.7. Seccion 7: Aseguramiento y Control de Calidad



CAPITULO 4

4. RESULTADOSY DISCUSION

4.1. Verificacion inicial de los requisitos de las Buenas Practicas de
Manufactura en la linea de faenamiento

Como principales resultados de la aplicacion de la lista de verificacion, que se reporta en el
anexo 1 con las observaciones completas, se obtuvo que el Centro de faenamiento de
bovinos en Santa Cruz cumple a cabalidad los requisitos de algunos aspectos claves de las
instalaciones con miras al cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura, tales
como en las condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios,
distribucion de areas, escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas,
plataformas), la disposicién de desechos sdlidos y liquidos y el monitoreo de los equipos.

También se observo el total cumplimiento en cuanto al estado de salud del personal
encargado de la manipulacion de alimentos; el personal cumple con las medidas de higiene
y proteccion y las normas de comportamiento. Ademas, existe un total cumplimiento de los
requisitos relacionados con la sefialética, prohibicién de acceso a determinadas areas y las
obligaciones que tiene tanto el personal administrativo como los visitantes. Estos resultados
estan estrechamente relacionados con estudios alrededor del mundo sobre la regulacion
de alimentos, donde van der Meulen et al. (2022) infieren que en el sector de faenamiento
y produccion carnica, las cumplimientos més comunes se rigen en torno a los
requerimientos de las instalaciones, salubridad, estado de salud del personal, y en la
seccion de sefalética, lo que se observa como pasos primordiales que muestran la
disposicion de los centros al cumplimiento de las juridicciones.

Con relacion a la seccion de materia prima e insumos, se cumple a plenitud con las
directrices generales de instructivos de manipulacion y recipientes seguros libres de
contaminacion. En cuanto a las operaciones de produccion se cumple de forma parcial,
puesto que el Centro solo se ajusta a lo requerido referente a la programacion de tareas,
manejo de sustancias peligrosas, acciones correctivas y medidas adoptadas, destruccién o
desnaturalizacion de insumos, condiciones ambientales de produccién y medios de
transporte. Finalmente, en la seccion de aseguramiento y control de calidad, se observa un
cumplimiento parcial de los requerimientos establecidos, Unicamente en los registros de
limpieza y mantenimiento preventivo, programas de limpieza y desinfeccion, y control de
plagas de forma preventiva.

Cabe recalcar que este es uno de los apartados con méas fallas en el cumplimiento de las
normativas en el Centro de faenamiento de bovinos en Santa Cruz. Estas observaciones
han sido remarcadas en investigaciones recientes de los mercados de faecnamiento de
bovinos en Ecuador, resaltando que las carencias mas comunes de BPM se dan en la
seccion de Aseguramiento de Calidad, que limitan los sistemas de comercializacion, y a la
vez, imposibilitan la reduccion de inocuidad, riesgos biolégicos y transmision de
enfermedades, siendo un sector con una alta percepcién positiva en miras hacia la
sostenibilidad (Vallejo-Chavez et al., 2023).

Por otro lado, respecto a los requisitos particulares de instalaciones, el Centro no cumple
con ser un sitio resguardado de fuentes de contaminacion o insalubridad, respecto al disefio
no brinda seguridad contra la entrada de contaminantes presentes en el entorno exterior.
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Las conexiones entre los suelos y las paredes no tienen forma concava, no posee paredes
con disefio de inclinaciéon para prevenir la acumulacion de polvo. Respecto a las ventanas
y otras aberturas, no estan disefiadas para prevenir la acumulacion de polvo, ni estan
fabricadas con materiales no susceptibles de astillamiento, y las areas ni disponen de un
sistema de seguridad con cerrado automatico. Las instalaciones no poseen iluminacion
apropiada, ni sistemas de ventilacion que prevengan la condensacion de vapor, ni hay
impedimento del ingreso de aire contaminado a zonas limpias, y las instalaciones sanitarias
tienen conexion con las areas de produccion. Hassan y Alfateh (2022) consideran los
requerimientos enfocados a la contaminacion o insalubridad de materias primas céarnicas,
como factor principal de pérdidas de rentabilidad y sustentabilidad en los Centros de
faenamiento animal, y su estrecho impacto en la salud de la poblacién del sector.

Con relacion a los servicios para la Planta, la provincia de Galapagos carece del servicio
de agua potable, no se reutiliza el agua, si se posee instalada una caldera pero se encuentra
fuera de funcionamiento, no cuenta con operaciones de fabricacion, y no se ha establecido
un cronograma para las capacitaciones del personal con relacién a las BPM. Por otro lado,
en las operaciones de produccion, no cuentan con procedimiento validados ni se registran
operaciones realizadas, no se incorporan puntos criticos, no se efectdan controles de las
condiciones de operacion, no hay medidas para prevenir la contaminacion fisica de los
alimentos y no hay reprocesamiento de productos. Ngobeni, Basitere y Thole (2022)
mencionan al recurso agua como uno de los parametros fundamentales dentro de
instalaciones de faenamiento de diversos productos carnicos, por lo tanto, la carencia de
servicio de agua potable en el sector es un factor que genera un alto riesgo a la
sostenibilidad del Centro.

En cuanto al aseguramiento y control de calidad, no hay medidas de prevenciéon de
defectos, no se reducen los defectos naturales que suponen riesgos para la salud, no hay
una seguridad preventiva en todas las etapas de procesamiento, no cuentan con
especificaciones para materias primas o productos terminados, no hay manuales o
instructivos referentes a regulaciones con la planta o equipos, y no hay planes de muestreo
ni métodos de ensayo oficialmente reconocidos con regulaciones o estandares aplicables.
El Centro tampoco cuenta con un sistema HACCP que apliquen en seguridad alimentaria,
no cuentan con laboratorio para llevar a cabo los andlisis, no presentan registros de
calibracion de los equipos, no llevan a cabo actividades de control de roedores con agentes
fisicos y no hay medidas de seguridad para prevencion de pérdida de control de agentes
de control de plagas que garanticen su uso seguro. Zamora et al. (2022) sostienen que los
sistemas de gestion de calidad y el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP por sus siglas en inglés), son esenciales en la mejora eficiente de la estabilidad
de los sistemas en las lineas de faenamiento en Ecuador, sugiriendo que estos sistemas
controlados bajo estas directrices permiten una eficacia mayor al 95% que minimizan
sustancialmente los riesgos y peligros en las instalaciones.

Estos resultados obtenidos con el check list inicial en el Centro de faenamiento de Santa
Cruz, muestran una deficiencia en las operaciones de las instalaciones y de los procesos
de aseguramiento de calidad, similar a lo obtenido por Moreira et al. (2019) que
evidenciaron contaminacién microbiol6gica por bacterias patdogenas en un centro de
faenamiento de cerdos en la ESPAM MFL, y en Manabi, donde segun los estudios
realizados por Saltos-Hidalgo y Ramos-Alfonso (2020) en un centro de faenamiento de
ganado bovino, les impidieron la obtencion de una licencia sanitaria y puntos criticos de
control (APPCC) por elincumplimiento de requisitos validantes referentes a la capacitacion
y el control y mejora de las condiciones de la infraestructura.
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Con estos antecedentes, se presentd a la alta gerencia del Centro el Manual de BPM
elaborado y que esta enfocado a la linea de faenamiento de vacunos de Santa Cruz.

4.2. Delineamiento del Manual de Buenas Practicas de Manufactura para
la linea de faenamiento de vacunos de la isla Santa Cruz

El objetivo fundamental de este manual consiste en establecer un conjunto integral de
directrices y practicas que no solo garanticen la calidad y la inocuidad de los productos
carnicos, sino que también promuevan la sostenibilidad ambiental, protejan la salud publica
y cumplan meticulosamente con las regulaciones gubernamentales y ambientales. Este
documento se centrara en la creacion de un sistema de produccién de carne que englobe
todas las fases, desde la recepcion de los animales en el centro hasta la distribucion de los
productos finales.

A lo largo de este manual, se abordaran diversas cuestiones cruciales que incluyen
aspectos relacionados con la higiene, el control de plagas, la formacion del personal, la
trazabilidad, la gestion de residuos y el control de riesgos, entre otros aspectos
fundamentales. Cada una de estas areas se erige como esencial para garantizar que el
faenamiento de ganado bovino en el Centro de la Isla Santa Cruz se realice de forma ética,
segura y sostenible.

La implementacion efectiva de estas practicas permitira que el Centro de faenamiento
cumpla su misién de suministrar alimentos de alta calidad a la comunidad local y a los
visitantes de las Islas Galapagos, al mismo tiempo que se convierte en un referente en
cuanto a cémo la produccion de carne puede llevarse a cabo de manera sostenible en un
entorno singular y fragil.

El manual de Buenas Practicas de Manufactura se fundamenta en las regulaciones actuales
de Ecuador, especificamente por la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, Normativa
Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, Resolucion DAJ20134B4-0201.0247 de
AGROCALIDAD y ademas toma como referencia:

- Constitucion de la Republica del Ecuador

- NormaTécnica INEN #1338 (2012), Carne y productos céarnicos. Productos carnicos
crudos, productos carnicos curados & maduros, productos carnicos pre-cocicos &
cocidos. Requisitos.

- Manual de procedimientos para la inspeccion y habilitacion de mataderos,
resolucion DAJ-20134B4-0201.0247).

- Resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG

- Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados

- Texto Unificado de la Legislacion Ambiental Secundaria del Ministerio del Ambiente.
Calidad ambiental, SUIA, Norma de Calidad Ambiental y descarga de efluentes:
recurso agua.

- Lay de Sanidad Animal del Ecuador.

- Ley de Mataderos.

- Resolucién DAJ20134B4-0201.0247 de AGROCALIDAD

- Norma Técnica INEN #1218 (1982-02), Carne y productos céarnicos. faenamiento.

Este manual servira como guia para alcanzar estos objetivos y fortalecera la reputacion del
centro como lider en la proteccion de la biodiversidad y en la promocion de practicas de
faenamiento responsables.
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El alcance del manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para el faenamiento de
vacunos en el Centro de faenamiento de la Isla Santa Cruz abarca todas las etapas y
actividades relacionadas con el proceso de faenamiento de ganado bovino en las
instalaciones del centro, incluyendo desde la recepcién de animales hasta gestion de
residuos.

Las responsabilidades de la elaboracién, estudio y aplicacion del manual recaen en:

- Coordinador del Centro de faenamiento: responsable de la supervision general de
todas las operaciones y actividades en el centro de faenamiento. Deben garantizar
gue se cumplan todas las normativas, regulaciones y estandares de calidad.

- Medica Veterinaria Oficial del Centro de faenamiento: Su rol principal implica llevar
a cabo inspecciones veterinarias exhaustivas en el ganado antes y después del
faenamiento, identificando posibles enfermedades, lesiones o condiciones que
puedan afectar la calidad y la seguridad de la carne. Ademas, desempefia un papel
fundamental en la supervision del proceso de faenamiento, asegurando que se
cumplan las normativas de bienestar animal, higiene y seguridad alimentaria.

- Operadores de Area de Arreo: Responsables de conducir y dirigir el ganado hacia
las areas de faenamiento de manera segura y eficiente, controlando el flujo y
evitando el estrés en los animales.

- Operadores de Area de Desollado: Encargados de retirar la piel y el cuero de las
reses después del sacrificio y desangrado, preservando la calidad y limpieza de la
carne.

- Operadores de Evisceracion: Responsables de extraer las visceras internas de las
reses, incluyendo 6rganos como el tracto gastrointestinal, asegurando que se haga
sin contaminacion de la carne.

- Operadores de Limpieza de Visceras Blancas: Encargados de limpiar y preparar las
visceras internas para su procesamiento posterior, garantizando su adecuada
higiene y calidad.

- Operadores de Retiro de Extremidades Posteriores y Anteriores: Realizan la tarea
de separar las extremidades de las reses como parte del proceso de faenamiento.

- Operadores de Aturdimiento y Desangre: Responsables de aturdir a los animales
de manera humanitaria y de realizar el desangrado inicial, contribuyendo al proceso
de faenamiento ético y eficaz.

- Operadores de Retiro de Cabeza: Encargados de retirar las cabezas de las reses
como parte del proceso de faenamiento.

- Expertos en Seguridad Alimentaria y Medio Ambiente: consultores externos o
personal interno encargado de garantizar el cumplimiento de las regulaciones de
seguridad alimentaria y ambiental.

- Productores de Ganado: Los ganaderos locales que suministran reses al centro de
faenamiento también son responsables de garantizar la calidad y la salud del
ganado.

El manual, de forma similar al de otros documentos de esta indole, se distribuye en siete
secciones:

Seccibn 1, Instalaciones: esta secciéon del manual incluye detalles sobre la infraestructura
y el disefio de las instalaciones donde se llevaran a cabo las actividades de produccion.

Seccion 2, Equipos y Utensilios: esta seccion se encarga de que todos los equipos y
utensilios utilizados en la produccion de alimentos estén en condiciones optimas, limpios y
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sean manejados de manera adecuada para garantizar la seguridad alimentaria y la calidad
del producto final.

Secciodn 3, Requisitos Higiénicos de Fabricacion: en esta seccion se detallan las normas y
procedimientos necesarios para mantener un entorno de produccion limpio y seguro.

Seccién 4, Materias Primas e Insumos: esta seccién proporciona informacion detallada
sobre cOmo manejar, almacenar y controlar las materias primas e insumos utilizados en la
produccion de alimentos.

Seccion 5, Operaciones de Produccion: aqui se detallan las pautas y procedimientos
especificos para llevar a cabo las actividades de produccion de alimentos de manera segura
y eficiente.

Seccién 6, Almacenamiento, Distribucién y Transporte: esta seccion se enfoca las
directrices y procedimientos para garantizar la seguridad y calidad de los productos
alimenticios durante su almacenamiento, distribucion y transporte.

Seccién 7, Aseguramiento y Control de Calidad: aqui se describen los procedimientos y
actividades destinados a garantizar la calidad y seguridad de los productos alimenticios
durante todo el proceso de fabricacion.

A continuacion, se detalla el Manual propuesto, iniciando con la muestra de la Portada del
Manual de Buenas Précticas de Manufactura para la linea de faenamiento de Bovinos en
la Isla Santa Cruz en Galdpagos: la cubierta del manual de BPM se presenta con una
representacion emblematica que captura la esencia de la actividad ganadera en la region.
En la parte superior de la portada, se muestra un toro de la especie Bos taurus, destacando
sus caracteristicas morfologicas distintivas, como sus cuernos arqueados y su musculatura
imponente, simbolizando la relevancia de los machos en el proceso de produccion de carne
(Wicks et al.,, 2019). En la parte inferior, se representa una vaca de manera similar,
subrayando su importancia en la cria y en la generacion de carne de alta calidad. Esta
composicion artistica, junto con la inclusion precisa de las especies bovinas pertinentes,
crea un contexto visual técnico y detallado que refleja la tematica central del manual y su
aplicabilidad en el contexto especifico de Santa Cruz.

Posterior a la portada, se observa el glosario de términos empleados en el Manual, que
detalla las expresiones técnicas utilizadas para brindar claridad en la comunicacién para el
usuario del manual independientemente de su experiencia 0 conocimiento previo, ofrecer
definiciones contextuales y precisas que eliminan ambigledades, facilitar el aprendizaje,
simplificar la busqueda de informacion, y contribuir con el cumplimiento de normativas y
regulaciones.

Después del glosario de términos, nos adentramos en una seccién esencial del manual que
aborda una serie de aspectos criticos relacionados con el funcionamiento del Centro de
faenamiento de bovinos en Santa Cruz, Galdpagos. Esta seccion tiene como objetivo
proporcionar a los lectores una comprension detallada de los requisitos y directrices que
deben seguirse rigurosamente para garantizar el cumplimiento de las regulaciones y el
funcionamiento eficiente y seguro de la instalaciéon. Estos requisitos estan disefiados para
asegurar que todos los procesos en el centro se lleven a cabo de acuerdo con los
estandares mas altos, lo que es fundamental tanto para la calidad de los productos carnicos
como para la salud publica.
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Figura 4.2 Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Fuente: Autor

Glosario de términos dentro del manual

Biodiversidad: Se refiere a la variedad y abundancia de vida en un determinado
ecosistema o en todo el planeta. Incluye la diversidad de especies de plantas, animales,
microorganismos y la variabilidad genética dentro de esas especies. La biodiversidad no se
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limita a la cantidad de especies, sino que también abarca las interacciones entre ellas y los
diferentes roles que desempefian en los ecosistemas. La biodiversidad es esencial para el
funcionamiento saludable de los ecosistemas, ya que cada especie desempefia un papel
anico en la regulacion de ciclos biogeoquimicos, la polinizacion, la purificacion del agua y
otros servicios ecosistémicos vitales.

Biomarcadores: se refiere a indicadores biolégicos, como moléculas o genes especificos,
que se utilizan para medir o identificar ciertas condiciones fisioldgicas, procesos biol6gicos,
o la presencia de sustancias en un organismo o0 en su entorno. Estos marcadores pueden
ser utilizados en diagnéstico médico, estudios de salud, investigacion ambiental, y en
diversos campos cientificos para evaluar la salud, identificar enfermedades, o seguir la
evolucién de un proceso biolégico en particular.

Bioseguridad: se refiere a un conjunto de medidas y practicas disefiadas para prevenir la
exposicién a agentes biologicos potencialmente peligrosos, como microorganismos
patdgenos (bacterias, virus, hongos), materiales biol6gicos contaminados o toxinas, con el
objetivo de proteger la salud de las personas, el medio ambiente y la comunidad en general.
La bioseguridad se aplica en diversos entornos, incluyendo laboratorios de investigacion
biomédica, instalaciones de produccion de alimentos, hospitales, y entornos agricolas, entre
otros.

Buenas Préacticas de Manufactura (BPM): un conjunto de normativas y procedimientos
disefiados para garantizar la produccion segura, higiénica y de alta calidad de alimentos,
productos farmaceéuticos, dispositivos médicos y otros productos manufacturados. Las BPM
abarcan una variedad de aspectos, incluyendo la higiene del personal, la limpieza de las
instalaciones, el control de la calidad, el manejo de materias primas y productos terminados,
y el cumplimiento de regulaciones gubernamentales y estandares de la industria.

Calidad de carne: se refiere a las caracteristicas y atributos que determinan la excelencia
de la carne producida a partir de animales sacrificados en la industria alimentaria. Estos
atributos se evaltan en funcion de ciertos criterios que incluyen la textura, el sabor, el color,
la terneza, el contenido de grasa, la jugosidad y la calidad nutricional de la carne.

Calidad del agua: se refiere a la condicion y composicion del agua en términos de sus
propiedades fisicas, quimicas y bioldgicas, asi como su idoneidad para satisfacer los usos
previstos sin representar riesgos para la salud humana o el medio ambiente. La evaluacién
de la calidad del agua implica el monitoreo y analisis de una serie de pardmetros y
caracteristicas, que pueden variar segun el contexto y los estandares establecidos.

Certificacion de calidad: es un proceso mediante el cual una entidad independiente y
reconocida otorga un documento oficial o certificado que verifica que un producto, servicio
o0 sistema cumple con ciertos estandares y requisitos predefinidos de calidad, seguridad,
eficiencia o conformidad con normativas especfificas. Esta certificacion puede aplicarse a
una amplia gama de productos y sectores, incluyendo alimentos, productos
manufacturados, servicios de salud, sistemas de gestion, entre otros.

Conservacion ambiental: es un conjunto de practicas y politicas destinadas a proteger,
preservar y gestionar de manera sostenible los recursos naturales y los ecosistemas de la
Tierra. Su objetivo principal es mantener la salud y la diversidad de los entornos naturales,
asi como garantizar la disponibilidad de estos recursos para las generaciones futuras.
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Explica la importancia de proteger el medio ambiente y cémo las practicas de faenamiento
pueden contribuir a esa conservacion.

Contaminantes alimentarios: en el contexto del faenamiento de bovinos son sustancias
no deseadas 0 agentes que pueden estar presentes en la carne de res o en los productos
carnicos derivados y que representan un riesgo para la salud del consumidor si se
consumen en cantidades significativas. Estos contaminantes pueden ser de origen
bioldgico, quimico o fisico, y su presencia puede deberse a diversas etapas del proceso de
faenamiento y produccién de carne, desde la cria de los animales hasta el procesamiento
y envasado de los productos céarnicos.

Control de plagas: en el contexto del faenamiento de bovinos se refiere a las estrategias
y practicas implementadas para prevenir, minimizar y eliminar la presencia de plagas, como
insectos, roedores y otros organismos no deseados, en las instalaciones y areas
relacionadas con la produccion y procesamiento de carne de res. Este control es
fundamental para mantener la higiene, la seguridad alimentaria y la calidad de los productos
carnicos, asi como para cumplir con las regulaciones sanitarias y de salud publica.

Control de temperatura: en el contexto del faenamiento de bovinos se refiere a la gestion
y supervision de las temperaturas en diferentes etapas del proceso de procesamiento de
carne, desde la llegada de los animales al matadero hasta la distribucién de los productos
céarnicos. Este control es esencial para garantizar la seguridad alimentaria y la calidad de la
carne de res, ya que las temperaturas inadecuadas pueden favorecer el crecimiento de
microorganismos patogenos y la proliferacion de bacterias, lo que podria poner en riesgo la
salud del consumidor.

Desinfeccion: en el contexto del faenamiento de vacunos se refiere a un proceso de
limpieza y tratamiento que tiene como objetivo eliminar o reducir significativamente la
presencia de microorganismos patdgenos, como bacterias, virus y otros agentes
infecciosos, en las instalaciones, equipos y utensilios utilizados en el proceso de
faenamiento y procesamiento de carne de res.

Equipos de protecciéon personal (EPP): en el contexto del faenamiento de vacunos se
refieren a los elementos, dispositivos y prendas disefiados para proteger la salud y la
seguridad de los trabajadores y operadores involucrados en el proceso de faenamiento y
procesamiento de carne de res. Estos equipos estan destinados a reducir los riesgos de
lesiones, contaminacién cruzada y exposicion a sustancias peligrosas.

Etiquetado de productos carnicos: se refiere a la practica de proporcionar informacion
detallada y obligatoria en las etiquetas de los envases de los productos cérnicos derivados
de la carne de res. Esta informacion tiene como finalidad informar a los consumidores sobre
diversos aspectos importantes del producto, como su origen, contenido, fecha de envasado,
fecha de vencimiento, ingredientes, informaciéon nutricional y cualquier otra informacion
relevante.

Faenamiento: es el proceso de sacrificio y procesamiento de animales de granja, como el
ganado bovino, para la obtencion de carne y otros productos carnicos destinados al
consumo humano. Este proceso comprende diversas etapas, que incluyen la
insensibilizacién y sacrificio humanitario del animal, el desangrado, el desollado, la
evisceracion (extraccion de 6rganos internos), la despiece y el procesamiento de la carne
en cortes y productos especificos.
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Fermentacion: e refiere a un proceso biolégico controlado que involucra la conversion de
ciertos componentes de la carne mediante la accién de microorganismos beneficiosos,
como bacterias acido-lacticas y levaduras. Este proceso puede ser utilizado para mejorar
la calidad, el sabor y la conservacion de productos carnicos especificos, como embutidos y
salchichas.

Gestion de alérgenos: se refiere a las practicas y medidas implementadas para prevenir
la contaminacion cruzada con ingredientes y sustancias que pueden causar alergias
alimentarias en las personas. Esto implica identificar, controlar y etiquetar adecuadamente
los alérgenos potenciales presentes en los productos carnicos y en el entorno de
procesamiento.

Gestion de riesgos: se refiere al proceso de identificacién, evaluacion y control de posibles
peligros o riesgos que puedan afectar la seguridad alimentaria, la calidad de los productos
céarnicos y la salud de los consumidores durante el proceso de faenamiento y procesamiento
de carne de res. El objetivo principal de la gestion de riesgos es prevenir, minimizar o
eliminar cualquier amenaza potencial que pueda surgir en la cadena de suministro de carne
bovina.

Higiene personal: se refiere a las practicas y medidas que deben seguir y mantener todas
las personas involucradas en el proceso de sacrificio, procesamiento y manipulacion de
carne de res para garantizar que no se conviertan en fuentes de contaminacion para los
productos cérnicos. Esto incluye a los trabajadores de mataderos, plantas de
procesamiento, transporte y cualquier persona que tenga contacto directo con la carne.

Inocuidad alimentaria: se refiere a la garantia de que la carne de res y los productos
carnicos derivados de ella son seguros para el consumo humano y no representan riesgos
para la salud. Esto implica la prevencioén, control y eliminacién de peligros o contaminantes
que podrian estar presentes en la carne y que podrian causar enfermedades o efectos
adversos en las personas que la consumen.

Inoculacion de microorganismos beneficiosos: en relacion al faenamiento vacuno se
refiere al proceso controlado de agregar deliberadamente ciertos microorganismos
beneficiosos, como bacterias é&cido-lacticas o levaduras especificas, a la carne o a
productos carnicos durante el proceso de produccién. Estos microorganismos beneficiosos
son seleccionados debido a su capacidad para llevar a cabo reacciones de fermentacion o
descomposicion que mejoran la calidad, la seguridad y el sabor de la carne.

Inspeccion de alimentos: es un proceso fundamental que involucra la evaluacion y
supervision detallada de la carne de res y los productos carnicos en todas las etapas del
proceso de produccién, desde la llegada de los animales al matadero hasta la distribucién
de los productos finales. El propésito principal de la inspeccién de alimentos es garantizar
la calidad, la seguridad y la inocuidad de los productos céarnicos que llegan al mercado y
gue son consumidos por las personas.

Normativas y regulaciones: son conjuntos de leyes, reglas y directrices establecidas por
las autoridades gubernamentales y las agencias reguladoras pertinentes para regular y
supervisar las actividades de faenamiento, procesamiento y comercializacion de carne de
res y productos carnicos. Estas normativas y regulaciones se disefian con el propésito de
garantizar la seguridad alimentaria, la calidad de los productos carnicos y la proteccion de
la salud de los consumidores.
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Programa de capacitaciéon: es un conjunto estructurado de actividades disefiadas para
proporcionar a los trabajadores y personal involucrado en el proceso de faenamiento y
procesamiento de carne de res el conocimiento, las habilidades y la formacion necesarios
para desempefiar sus funciones de manera efectiva, segura y en cumplimiento con las
normativas y regulaciones aplicables. Estos programas estan destinados a mejorar la
competenciay la preparacion del personal para llevar a cabo sus tareas de manera eficiente
y en concordancia con los estandares de calidad y seguridad alimentaria.

Pruebas de laboratorio: son analisis y examenes realizados en muestras de carne,
productos carnicos o componentes relacionados con la produccion de carne, con el fin de
evaluar su calidad, seguridad y cumplimiento de los estandares establecidos. Estas pruebas
son esenciales para garantizar que los productos carnicos sean seguros para el consumo
humano y cumplan con los requisitos de inocuidad alimentaria.

Punto critico de control (PCC): es un concepto fundamental en la gestion de la inocuidad
alimentaria y la seguridad de los productos carnicos. Se refiere a un paso especfifico en el
proceso de produccién de carne donde es esencial aplicar medidas de control para prevenir,
eliminar o reducir al minimo un peligro que podria afectar la seguridad alimentaria de la
carne o la salud de los consumidores. La identificacion y el control de los PCC son
elementos clave de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)
gue se utiliza para garantizar la seguridad alimentaria.

Residuos biodegradables y no biodegradables: En el faenamiento de vacunos, los
residuos biodegradables pueden incluir partes no comestibles de los animales, como
huesos, piel y tejido muscular, que pueden ser descompuestos de manera natural en el
medio ambiente o utilizados para la produccion de subproductos como el compostaje. Por
otro lado, los residuos no biodegradables pueden incluir materiales como plastico, metal u
otros productos quimicos y envases que no se descomponen faciimente. Es importante
gestionar adecuadamente estos residuos para evitar la contaminacién ambiental y
garantizar la sostenibilidad de las operaciones de faenamiento.

Riesgo ambiental: se refiere a la posibilidad de que las actividades y procesos
involucrados en el faenamiento y procesamiento de carne de res puedan tener un impacto
negativo en el entorno y los recursos naturales circundantes. Estos riesgos pueden incluir
la contaminacion del agua y del suelo, la generacion de residuos, la emisién de gases
contaminantes y otros efectos adversos sobre el medio ambiente.

Rotulaciéon de alimentos: se refiere al proceso de etiquetado y marcado de los productos
céarnicos obtenidos durante el faenamiento y procesamiento de reses. Este proceso implica
la inclusion de informacion especifica en las etiquetas o envases de los productos carnicos
para proporcionar a los consumidores detalles esenciales sobre el producto y su origen.

Tratamiento de aguas residuales: se refiere al proceso de purificacion vy
acondicionamiento de las aguas residuales generadas durante las operaciones de
faenamiento y procesamiento de reses. Estas aguas residuales a menudo contienen
contaminantes organicos e inorganicos, como grasas, sangre, restos de carne y otros
materiales, que deben ser tratados antes de su liberacién o disposicién final en el medio
ambiente.

Tratamiento de subproductos: se refiere al conjunto de procesos y procedimientos
utilizados para gestionar y transformar los materiales que resultan como subproductos
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durante el proceso de faenamiento y procesamiento de reses. Estos subproductos pueden
incluir partes no destinadas al consumo humano, como huesos, visceras, cuero y otros
tejidos animales, asi como restos de carne no aptos para la venta directa al consumidor.

Trazabilidad de productos: se refiere al proceso de rastreo y seguimiento de la carne de
res y sus derivados desde el origen hasta su destino final en la cadena de suministro
alimentario. Este proceso implica registrar y documentar la informacion clave sobre la
produccion, procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucién de los productos
céarnicos, lo que permite identificar su origen, historia y ubicacion en cada etapa de la
cadena de suministro.

Trazabilidad: se refiere a la capacidad de seguir y documentar el origen, el proceso de
produccion y la distribucion de la carne de res y sus productos derivados a lo largo de toda
la cadena de suministro, desde el punto de faenamiento hasta su llegada al consumidor
final. El objetivo principal de la trazabilidad es garantizar la seguridad alimentaria, la calidad
del producto y la transparencia en la informacién para los consumidores.

4.3. Requisitos de buenas practicas de manufactura en la linea de
faenamiento

Es fundamental abordar una serie de aspectos clave para garantizar la seguridad, calidad
y eficiencia en la produccion de carne bovina. Estos requisitos deben incluir directrices
claras sobre higiene personal, control de plagas, procedimientos de limpiezay desinfeccion
de equipos y &reas de trabajo, asi como directrices especificas para la manipulacion y el
almacenamiento seguros de la carne, incluyendo la temperatura adecuada de
almacenamiento.

4.3.1. Seccidén 1: Instalaciones

Dentro del contexto del Centro de faenamiento de Santa Cruz, uno de los aspectos de
mayor relevancia en el marco de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se refiere a
las instalaciones. Estas infraestructuras deben desempefiar un papel fundamental al
proporcionar un entorno idoneo para llevar a cabo las operaciones de faenamiento en
condiciones higiénicas y cémodas, siguiendo los lineamientos establecidos por la
Administracion de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (FDA) en 2001.

En consonancia con las BPM, se imponen requisitos especificos en cuanto al espacio de
trabajo, asi como a la iluminacion y ventilacion de las areas involucradas en el proceso de
faenamiento. Estas exigencias garantizan un ambiente laboral 6ptimo que promueve la
seguridad, la calidad y la eficiencia en las operaciones realizadas en el Centro de
faenamiento de Santa Cruz.

En primera, las instalaciones del Centro se deben ubicar en un area lejana a riesgos de
insalubridad que pueda impactar en la contaminacion de los carnicos de origen vacuno, y
contar con un entorno limpio que disminuye el riesgo de generacién de polvo, origen de
fuentes de contaminacioén y retencién de aguas, ademas de la presencia de otros animales
como insectos, roedores y otras plagas.

El Centro de faenamiento debe estar en un area no expuesta a un entorno contaminado
que cuente con los servicios generales de funcionamiento como transporte, energia
eléctrica de lared publica, generadores, y agua potable. También debe poseer buenas vias



30

para el ingreso de los transportes de animales y despachadores de insumos que
disminuyan el riesgo de contaminacién con polvo.

La influencia indirecta que debe ser analizada en un radio de 300 metros alrededor del
Centro, ayudard a respaldar si las instalaciones son adecuadas por estar dentro de una
zona agropecuaria y si es compatible con el uso de suelo. También identifica si el area
donde se ubica es intervenida, y si esto esta deteriorando los servicios ecosistémicos del
sector y/o el valor ambiental original. Esto permite que se detallen las zonas de alta o
moderada sensibilidad, basandonos en los registros de la flora y fauna y considerando las
alteraciones previas que ha experimentado el sector de las instalaciones.

El Centro debe presentar como minimo dos plataformas fundamentales, la primera donde
se efectle el faenamiento bovino, mientras que en la segunda se realice el tratamiento de
las aguas y residuos de la actividad.

El Centro de faenamiento debe poseer con instalaciones que se dividan en las siguientes
secciones: seccion administrativa y de servicio, con oficinas de administracion, de personal
y de circulacion; seccion de faenamiento, con tanques que abastezcan de agua, areas de
ingreso de los animales, areas de sacrificio e incineracion, area de faenamiento total;
seccion de equipos, para el area de cadena de frio e industrializacion, retencién y despacho;
seccion de tratamiento de desechos, con area para biodigestor, de coproduccién calorffica
y electricidad y de desechos liquidos.

Las instalaciones también deben de contar con buenos sistemas de ventilacion e
iluminacion: en las areas que requieren de temperaturas normales a frias la ventilacion
deberd tener aberturas con mallas para evitar acumulacion de gases, condensacion de
vapores y entrada de agentes nocivos; la iluminacion no debe contener colores y debe
contar con sistemas de proteccion para evitar ruptura y posterior contaminaciéon del
producto, también debe poseer instalaciones eléctricas protegidas con sistemas aislantes.

En resumen, en la seccion de Instalaciones, se enfoca en los aspectos clave relacionados
con el disefio, la construccion y el mantenimiento de las areas y equipos utilizados en el
proceso de faenamiento. Siguiendo los puntos mas relevantes segun las normativas
analizadas, estos incluyen:

—  Seleccion Estratégica del Sitio: Es fundamental que el Centro de faenamiento se ubique
en un emplazamiento exento de condiciones insalubres y sin riesgos que puedan
amenazar la pureza de los productos carnicos. En este contexto, se debe considerar
con especial atencioén la preservacion del entorno natural que rodea las instalaciones.

— Accesibilidad y Entorno: Es un requisito esencial que los accesos y los alrededores del
Centro se mantengan en Optimas condiciones de higiene, con superficies
pavimentadas que faciliten las labores de limpieza y mantenimiento. Asimismo, se
deben implementar medidas preventivas para evitar la generacion de polvo, prevenir el
estancamiento de aguas y reducir al minimo la presencia de posibles fuentes de
contaminacion en dichas areas.

— Disefio 6ptimo en Términos de Higiene: Se enfatiza la importancia de que las
instalaciones sean disefiadas de tal manera que faciliten una limpieza efectiva y
exhaustiva. Esto implica el uso de superficies lisas y sin rugosidades, eliminando
cualquier grieta o porosidad que pudiera propiciar la acumulacion de residuos o
microorganismos. Ademas, se busca reducir al maximo las areas de dificil acceso,
garantizando asi que no queden espacios sin higienizar.
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—  Separacion Eficiente de las Operaciones: Se promueve un disefio que permita la clara
separacion de las distintas etapas y actividades que se llevan a cabo en el proceso de
faenamiento. Esta separacion tiene como objetivo principal prevenir la posibilidad de
contaminacion cruzada entre las diferentes areas de trabajo. De esta manera, se
asegura que cada operacion se realice en un espacio exclusivo, minimizando el riesgo
de que agentes contaminantes o microorganismos se desplacen de una secciéna otra.

— Espacio de Trabajo Optimizado: En esta seccion se imponen requisitos especificos
relacionados con el espacio de trabajo, con el propdsito de asegurar que esté
perfectamente adaptado a las actividades que se llevan a cabo. Esto involucra una
cuidadosa consideracion de la capacidad de movilidad dentro del area, la disposicion
estratégica de los equipos y la configuracion de espacios de trabajo individuales. Todo
ello se enfoca en garantizar que los operadores cuenten con un espacio suficiente y
adecuado para desempefiar sus labores de manera eficiente y segura.

— lluminacion y Ventilacién Optimas: En este apartado se establece la obligacion de que
las instalaciones dispongan de iluminacién adecuada para asegurar una visibilidad
Optima en todas las etapas del proceso. Ademas, se requiere que se proporcione una
ventilacion adecuada para mantener un entorno de trabajo saludable y comodo para el
personal. Estos dos aspectos, iluminacion y ventilacion, son fundamentales para
garantizar condiciones Optimas de trabajo y contribuir al cumplimiento de los
estandares de seguridad e higiene en el faenamiento de bovinos.

— Calibracién Rigurosa de Equipos: Esta seccion subraya la relevancia de llevar a cabo
una calibracion exhaustiva de los equipos empleados en el proceso. La calibracion se
convierte en un paso crucial para garantizar que los equipos funcionen con una
precision y confiabilidad 6ptimas. Este proceso implica la verificacion y ajuste de los
instrumentos de medicion utilizados en el faenamiento, lo que asegura la exactitud de
las mediciones y, en consecuencia, contribuye a la integridad y la calidad del producto
final.

— Prevencion Efectiva de la Contaminacion Microbiana: Dentro de esta seccion se
establecen medidas especificas destinadas a prevenir la contaminacion microbiana en
las instalaciones y los equipos. Esto engloba requisitos detallados relacionados con la
limpieza y desinfeccion regular de todas las areas y dispositivos relevantes. El objetivo
es mantener un entorno de trabajo libre de microorganismos patdégenos que puedan
comprometer la inocuidad y la calidad de los productos carnicos. ElI cumplimiento
riguroso de estas directrices es esencial para garantizar que el proceso de faenamiento
se realice en condiciones higiénicas y seguras.

4.3.2. Seccibén 2: Equipos y Utensilios

En esta seccion del manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) del Centro de
faenamiento de Santa Cruz se debe centrar en garantizar que los equipos y utensilios
utilizados en el proceso de faenamiento cumplan con los estandares necesarios de higiene
y funcionamiento.

Es esencial considerar que los equipos en contacto directo con los productos carnicos
deben estar fabricados con materiales no porosos, resistentes a la corrosion, y capaces de
soportar ciclos repetidos de limpieza sin sufrir dafios. Ademas, estos equipos no deben
transferir al producto final ningln tipo de material, sustancia téxica, aroma o sabor que
puedan comprometer su calidad.

Los implementos y dispositivos utilizados durante las diferentes fases del proceso de
faenamiento deben reservarse exclusivamente para las tareas para las cuales fueron
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destinados originalmente. Ademas, es fundamental que los equipos estén cuidadosamente
disefiados para evitar cualquier tipo de contaminacion de los productos carnicos y, al mismo
tiempo, sean de facil higienizacion. Esta precaucion es esencial para asegurar que los
alimentos procesados sean inocuos y cumplan con los estdndares de calidad e higiene
requeridos.

El uso exclusivo de utensilios y dispositivos para sus fines previstos contribuye
significativamente a prevenir la contaminacién cruzada y a mantener la pureza de los
productos céarnicos en todo momento. Por otro lado, contar con equipos de facil limpieza
simplifica las tareas de saneamiento, lo que es fundamental para cumplir con los rigurosos
estandares de seguridad alimentaria. La combinacion de estas medidas garantiza la
integridad de los alimentos y la proteccion de la salud publica.

En este contexto, resulta de suma importancia establecer un plan predefinido para el
servicio técnico de todos los equipos utilizados en el faenamiento. Este plan debe incluir la
programacion de reemplazo de piezas dafiadas y el mantenimiento regular de los equipos.
De manera complementaria, se debe implementar un programa documentado de
mantenimiento preventivo que contemple las especificaciones detalladas de cada equipo,
el registro completo de todas las reparaciones realizadas y el estado de las condiciones en
las que se encuentra cada equipo en todo momento. Esto garantiza un funcionamiento
optimo y confiable de los equipos, fortaleciendo asi la seguridad y la calidad en la
produccién de carne bovina.

Los aspectos claves en esta seccion involucran las siguientes areas, como se ilustra en la
Figura 3:

Seleccion de Mantenimiento Registros de

quipqs y > Preventivo y >  Mantenimiento y > ﬁgg%?ﬁgag €
utensilios idéneos Calibracion Calibracion
|
\
Procedimientos de Productos L .
T o Técnicas de Almacenamiento
Limpieza y > Quimicos > desinfecicon > Seguro
Desinfeccion Adecuados

\

Requisitos de > Control de N Etiquetado y
Higiene Personal Contaminantes Registro

Figura 4.3 Aspectos clave involucrados en la Seccion de Equipos y Utensilios para
el manual de BPM del Centro de faenamiento de Santa Cruz.
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Fuente: Autor

Seleccion de Equipos y Utensilios Idoneos: Para garantizar la calidad e inocuidad
de los productos carnicos, se debe llevar a cabo un proceso riguroso de seleccion
de los equipos y utensilios utilizados en el faenamiento de ganado bovino. Esto
implica evaluar la idoneidad de los materiales utlizados en su fabricacion,
considerando su resistencia a la corrosiéon y abrasion, asi como su facilidad de
limpieza y desinfeccién. La eleccion cuidadosa de estos elementos es crucial para
evitar la contaminacion de los productos carnicos.

Mantenimiento Preventivo y Calibracion: La correcta operacion de los equipos y
utensilios es esencial para el proceso de faenamiento. Por lo tanto, se pone un fuerte
énfasis en el mantenimiento preventivo, que debe llevarse a cabo de manera
regular. Esto incluye la limpieza, lubricacion y revision de los equipos para
asegurarse de que estén en Optimas condiciones. Ademas, se requiere la
calibracion periddica de los equipos de medicién y control, como termémetros y
balanzas, para garantizar su precisiony confiabilidad en la produccion.

Registros de Mantenimiento y Calibracion: Se establece la obligacion de mantener
registros detallados de todas las actividades de mantenimiento y calibracion
realizadas en los equipos y utensilios. Estos registros son esenciales para llevar un
seguimiento y verificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM). Ademés, estos documentos deben estar disponibles para su revision en
caso de auditorias o inspecciones.

Garantia de Inocuidad: El mantenimiento adecuado y la calibracién de los equipos
no solo aseguran su funcionamiento correcto, sino que también contribuyen
directamente a la garantia de inocuidad de los productos carnicos. La precision de
las mediciones y el estado 6ptimo de los utensilios son fundamentales para prevenir
la contaminacién microbiol6gica y quimica de la carne durante el proceso de
faenamiento.

Procedimientos de Limpieza y Desinfeccion: Se establecen procedimientos
exhaustivos para la limpieza y desinfeccién de todos los equipos y utensilios
utilizados en el proceso de faenamiento de ganado bovino. Estos procedimientos
incluyen instrucciones precisas sobre la frecuencia con la que se deben llevar a cabo
estas actividades. La limpieza y desinfeccion son fundamentales para prevenir la
contaminacion microbiologica, lo que garantiza la seguridad y calidad de los
productos carnicos.

Productos Quimicos Adecuados: Se detallan los productos quimicos especificos
que deben utilizarse para la limpieza y desinfeccion. Estos productos estan
seleccionados cuidadosamente por su capacidad para eliminar eficazmente
microorganismos patogenos y residuos, sin comprometer la seguridad alimentaria.
Ademas, se hacen recomendaciones sobre la concentracion adecuada de estos
productos y su compatibilidad con los materiales de los equipos y utensilios.
Técnicas de Desinfeccién: Se proporcionan instrucciones detalladas sobre las
técnicas de desinfeccion adecuadas, que incluyen el tiempo de contacto, la
temperatura y la aplicacion adecuada de los productos quimicos. Se resalta la
importancia de seguir estas técnicas al pie de la letra para garantizar una
desinfeccion efectiva y eliminar cualquier posible fuente de contaminacion.
Almacenamiento Seguro: Se establecen pautas para el almacenamiento seguro de
los equipos y utensilios cuando no estan en uso. Esto involucra asegurarse de que
estén protegidos de la contaminacién y el acceso no autorizado. El almacenamiento
seguro contribuye a mantener la higiene de los equipos y utensilios antes de su
proximo uso.
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- Requisitos de Higiene Personal: Se detallan los estrictos requisitos de higiene
personal que deben cumplir todos los trabajadores que manejan equipos y utensilios
en el proceso de faenamiento. Esto incluye la obligacion de utilizar ropa adecuada
y equipos de proteccion personal, como mandiles, guantes y cubrebocas, con el fin
de prevenir la contaminacién de los productos carnicos. Ademas, se hace énfasis
en la importancia de realizar una rigurosa higiene de manos antes de comenzar
cualquier tarea y en momentos clave durante el proceso. Estas medidas son
cruciales para minimizar el riesgo de contaminacion cruzada y mantener los mas
altos estandares de seguridad alimentaria.

- Control de Contaminantes: Se subraya la necesidad de mantener un control
constante sobre la posible presencia de particulas extrafias o contaminantes fisicos
en los productos carnicos. Para lograr esto, se establecen procedimientos
exhaustivos de inspeccién visual y se implementa un monitoreo continuo para
detectar cualquier sefial de contaminacion. Ademas, se enfatiza la importancia de
mantener los equipos y utensilios en un estado éptimo de limpieza y funcionamiento
para reducir al minimo los riesgos de contaminacion. La deteccién y prevencion
temprana de contaminantes es esencial para garantizar la calidad e inocuidad de
los productos finales.

- Etiquetado y Registro: Se describen las normativas y requisitos especificos para el
etiquetado de equipos y utensilios utilizados en el proceso de faenamiento. Cada
uno de estos elementos debe estar claramente identificado y registrado, lo que
facilita la trazabilidad de estos. Este sistema de etiquetado y registro es esencial
para llevar un control efectivo de los equipos, permitiendo un seguimiento minucioso
en caso de problemas, inspecciones o retiros de productos. La trazabilidad garantiza
la transparencia y la capacidad de respuesta ante cualquier situacion que pueda
surgir en relacién con los equipos y utensilios.

Para el proceso de faenamiento de bovinos, es imperativo contar con una variedad de
equipos y utensilios especificos. En términos generales, se requieren dispositivos como el
box de aturdimiento neumaético, pistola de aturdimiento de emergencia, tecle eléctrico para
la elevacion de bovinos, canal de sangrado, plataforma de transferencia, bomba para el
transporte de sangre, kit de instalacion para sistemas de sangrado, tanque receptor para la
coccién de sangre, cortador de patas, descornador, descueradora eléctrica con plataforma
neumatica de doble puesto, aplicador de anillos para el cierre de es6fagos, plataforma para
abrir el esternén y llevar a cabo la evisceracion, plataforma movil, plataforma neumatica de
doble poste destinada al corte y limpieza de canales, esparrancador neumético y una
bascula aérea.

En cuanto al tratamiento de las visceras, es esencial contar con la mesa de recepcion de
visceras, coches de transporte adecuados, tolvas destinadas a la limpieza de visceras,
carro transportador especifico para visceras rojas y cabeza, y un carro transportador
exclusivo para visceras blancas.

La infraestructura del Centro también debe incluir una via aérea con un sistema de
transporte elevado y una estructura de manutencion correspondiente. Ademas, es
fundamental disponer de varias camaras de frio para garantizar el adecuado
almacenamiento de los productos carnicos. Para cumplir con los estdndares de higiene y
funcionamiento, se requieren bombas de alta presién, un punzador eléctrico de baterias
para el arreo de bovinos, cuchillos de calidad, chairas para el afilado y un sistema de
incineracion.
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En la sala de despiece, es necesario contar con una sierra de cuarteo, una empacadora de
vacio de doble camara, una maquina mixta que incluye funciones de rebanado, corte y
molienda de carne, mesas destinadas a los cortes especificos y cAmaras disefiadas para
la retencion y el despacho de los productos carnicos. Estos equipos y utensilios son
esenciales para asegurar un proceso de faenamiento eficiente y cumplir con los estdndares
de calidad e inocuidad alimentaria requeridos.

4.3.3. Seccibén 3: Requisitos Higiénicos de Fabricacion

En esta seccion del manual se deben establecer una serie de pautas y directrices clave
para asegurar la higiene y la seguridad alimentaria en todas las etapas del proceso de
faenamiento. Hay que destacar que el personal del Centro de faenamiento cumple un rol
importante en las medidas higiénicas de fabricacién y su ejecucion dentro de cada area,
por lo que hay que considerar las obligaciones, la capacitacion, higiene y medida de
proteccion, comportamiento y sefialética.

Obligaciones

El recurso humano desempefia un papel de suma importancia en la consecucion de las
medias canales bovinas en el Centro de faenamiento de Vacunos de Santa Cruz, ya que
Su competencia y compromiso son determinantes para garantizar que los productos sean
procesados de manera Optima en términos de higiene y seguridad alimentaria,
salvaguardando la salud de los consumidores.

Es esencial que todo el personal asignado a la linea de bovinos en el Centro de
faenamiento, especialmente aquellos encargados de manipular las canales bovinas, esté
debidamente capacitado y consciente de sus responsabilidades y obligaciones antes de
iniciar sus labores en la empresa. Esto implica una comprension completa y profunda de
las medidas y pautas establecidas en el presente manual.

La capacitacion y la aplicacion efectiva de las directrices son elementos criticos para
asegurar que el proceso de faenamiento de bovinos se lleve a cabo cumpliendo con los
mas rigurosos estandares de calidad e inocuidad alimentaria. Asi, se garantiza la proteccién
de la salud de los consumidores y se cumple con las normativas y regulaciones aplicables
en la industria carnica. El conocimiento y la aplicacion de estas medidas son fundamentales
para asegurar que los productos carnicos generados en el Centro de faenamiento de
Vacunos de Santa Cruz sean seguros y de alta calidad.

Capacitaciéon

La capacitacion rigurosa y constante del personal competente se erige como un pilar
esencial en el proceso de produccion de canales de carne bovina que sean seguras desde
el punto de vista de la inocuidad alimentaria y apta para su consumo humano.

Es imperativo que se implementen todas las medidas pertinentes para asegurar que todos
los operarios involucrados en la manipulacion de las canales bovinas reciban una
capacitacion formal y continua en &reas criticas, como la manipulacion higiénica de
alimentos y la higiene personal. Esta capacitacion no solo debe ser un evento puntual, sino
un proceso continuo y en constante actualizacion para garantizar la adquisicion y
mantenimiento de las competencias necesarias.
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La formacién de los trabajadores debe abordar aspectos como las mejores practicas en la
manipulacion de carne, la prevencion de la contaminacion cruzada, el manejo adecuado de
utensilios y equipos, asi como los procedimientos y protocolos especificos para garantizar
la seguridad y la calidad de las canales bovinas. Esta capacitacion no solo beneficia a los
trabajadores al mejorar su conocimiento y habilidades, sino que también contribuye
directamente a la proteccion de la salud de los consumidores al reducir los riesgos
asociados con la contaminacion alimentaria.

Higiene y medida de proteccion

En el Centro de faenamiento de Santa Cruz, se deben establecer pautas rigurosas en
cuanto a la indumentaria y la utilizacion de equipo de proteccion personal (EPP) para el
personal asignhado a la linea de procesamiento de ganado bovino, con el objetivo primordial
de preservar la calidad de los productos carnicos y garantizar la seguridad alimentaria.
Estas directrices comprenden:

- Enunprimer orden, se establece la obligatoriedad de portar indumentaria de trabajo
impermeable, preferiblemente de tonalidad blanca, con el propésito primordial de
facilitar la inspeccion visual destinada a evaluar la limpieza de dicha vestimenta.
Para el personal desempefiando tareas en los corrales, se prescribe
especificamente el uso de overoles de tono azul marino.

- Enunasegundainstancia, se contempla la necesidad de someter la ropa de trabajo,
compuesta por pantalones y camisas de tela, a procedimientos rutinarios de lavado
en las instalaciones de lavanderia del Centro de faenamiento. Esta actividad se
ejecuta diariamente con la finalidad de mantener la vestimenta en condiciones
higiénicas 6ptimas.

- Alolargo de la totalidad del tiempo dedicado a la jornada laboral, se impone como
requerimiento ineludible el uso simultaneo de cofias o gorros, mascarillas, botas de
caucho y guantes por parte del personal. Estas disposiciones son fundamentales,
no solo para garantizar la proteccion individual de los trabajadores sino también para
preservar la higiene en el entorno de trabajo y de los productos carnicos.

- Es esencial enfatizar que el empleo de guantes, aungque constituya un elemento
esencial, no exime la responsabilidad de observar rigurosamente la practica de
lavarse las manos de manera adecuada y recurrente durante la realizacion de las
tareas laborales. Este proceder afiade una capa adicional de salvaguardia en lo que
respecta a la seguridad alimentaria.

- Un quinto aspecto de primordial importancia radica en el requerimiento inequivoco
de mantener en ¢ptimas condiciones la indumentaria proporcionada, asegurando
gue esta no presente desgarramientos, costuras descosidas ni perforaciones que
puedan suponer un menoscabo en la integridad higiénica.

Por dltimo, al concluir la jornada laboral relacionada con el faenado, se instruye de manera
categorica a los trabajadores a que realicen la limpieza de los delantales plasticos mediante
el empleo de agua potable, debiendo abstenerse completamente de efectuar este proceso
en superficies no habilitadas para tal fin. La observacién de estas medidas, en conjunto,
garantiza un entorno de trabajo seguro y resguarda la calidad de los productos cérnicos en
el seno del Centro de faenamiento de Santa Cruz.
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El acatamiento estricto de estos lineamientos relacionados con la indumentaria y el uso de
EPP reviste una importancia critica para mantener niveles sobresalientes de higiene y
salvaguardar la seguridad alimentaria en el Centro de faenamiento de Santa Cruz.

Comportamiento

En las areas de procesamiento de canales bovinas, se prohibe de manera categoérica la
ejecucion de cualquier actividad que pueda ocasionar la contaminacion de los productos
finales. Esto implica que se deben evitar todas las acciones que puedan comprometer la
seguridad alimentaria y la calidad de los productos carnicos.

Es estrictamente prohibido consumir alimentos, fumar, masticar chicle o llevar a cabo
cualquier otra préactica que sea considerada antihigiénica en el interior de la planta de
faenado. Estas restricciones se establecen con el proposito de prevenir la introduccién de
contaminantes externos en el proceso de produccion y mantener los mas altos estandares
de higiene en todas las etapas del faenamiento de ganado bovino.

El incumplimiento de estas disposiciones podria poner en riesgo la inocuidad de los
productos carnicos y comprometer la seguridad alimentaria, o que debe ser evitado de
manera rigurosa en el Centro de faenamiento de Santa Cruz.

Sefalética

En todas las secciones de la instalacién de faenamiento de ganado bovino, es imperativo
que se instale sefalizacién clara y concisa que sirva como recordatorio constante para el
personal sobre las medidas de higiene obligatorias que deben ser rigurosamente
observadas y seguidas.

El proceso de faenado de ganado bovino en el Centro de faenamiento de Santa Cruz esta
obligado a adherirse a las pautas de sefializacion establecidas en la Norma NTE INEN -
ISO 3864 -1 - Sefializacion: Requisitos. Esta normativa regula los requisitos especificos
relacionados con la sefializacion en instalaciones industriales y comerciales, y garantiza
qgue los mensajes visuales sean claros y efectivos para informar al personal sobre las
practicas de higiene esenciales.

La presencia de sefalizacion adecuada en la planta de faenado no solo refuerza la
importancia de las medidas de higiene, sino que también contribuye a mantener un entorno
de trabajo seguro y cumple con los estandares regulatorios y de calidad necesarios para el
faenamiento de ganado bovino en Santa Cruz, como se detalla en la Tabla 3.

Tabla3
- Color de Color del Color de contraste al color de
Fgura Significado i ) " )
seguridad simbolo grafico seguridad

® Prohibicion Rojo Negro Blanco
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Accioén obligatoria Azul Blanco Blanco
Precaucién Amarillo Negro Negro
Condicién segura Verde Blanco Blanco
Equipo contraincendios Rojo Blanco Blanco
Informacion )
) Blanco Cualquiera Negro
complementaria

Sefaléticade los principales procesos en el Centro de faenamiento de Santa Cruz,
segunla Norma NTE INEN - ISO 3864 -1

Fuente: Norma NTE INEN - ISO 3864 -1

Los requisitos higiénicos generales de fabricacion incluyen los siguientes aspectos, tal
como se describen en la Figura 4:

- Manipulacion de Materias Primas: En esta seccion, es esencial detallar los
procedimientos precisos para la correcta recepcion y manipulaciéon de las materias
primas, en este contexto, el ganado bovino. Esto implica llevar a cabo una
inspeccion visual exhaustiva que permita identificar cualquier potencial riesgo o
contaminante fisico presente en los animales antes de someterlos al proceso de
sacrificio. Estos procedimientos deben ser meticulosos y disefiados para garantizar
la integridad y la inocuidad de la materia prima en todo momento, minimizando asi
cualquier amenaza para la calidad y seguridad de los productos carnicos.

- Limpieza y Desinfecciéon: La importancia de establecer protocolos sélidos de
limpieza y desinfeccién en todas las areas de trabajo, asi como en los equipos y
utensilios utilizados, no puede ser subestimada. Es imperativo definir con claridad
la frecuencia con la que se llevaran a cabo estas tareas, identificar los productos
guimicos aprobados y adecuados para la desinfeccién y proporcionar instrucciones
detalladas sobre las técnicas apropiadas para llevar a cabo estos procesos. Esto
resulta fundamental para mantener un entorno libre de contaminacion microbiana,
lo que, a su vez, garantiza la calidad y la inocuidad de los productos carnicos
producidos en el Centro de faecnamiento.

- Control de Plagas: Es imprescindible proporcionar un conjunto exhaustivo de
medidas preventivas y correctivas destinadas a gestionar con eficacia la presencia
de plagas que puedan representar un riesgo para la integridad higiénica de las
instalaciones. Esto involucra la implementacién de estrategias de control que
pueden abarcar desde la instalacién de trampas especificas hasta la correcta
gestion del almacenamiento de alimentos utilizados en el proceso. Ademas, se
requiere que el personal reciba capacitacion especializada en la identificacion
temprana de signos que sugieran una posible infestacion, lo que permitira la toma
de medidas oportunas para mitigar cualquier amenaza potencial.
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Figura 4.4 Aspectos clave involucrados en la Seccién de Requisitos Higiénicos de
Fabricacion para el manual de BPM del Centro de faenamiento de Santa Cruz

Fuente: Autor

- Manipulacion Segura de Productos Carnicos: La manipulacion segura de la carne
bovina a lo largo de todas las etapas del proceso, desde el sacrificio hasta el
empague, es un requisito crucial. Este aspecto conlleva la necesidad de establecer
directrices altamente detalladas que aseguren que la carne se maneje de manera
segura y sin riesgos para la salud. Esto implica la utilizacién de equipos y utensilios
gue se encuentren en un estado de limpieza 6ptimo y garantiza que el personal
cumpla rigurosamente con los mas altos estandares de higiene personal. Estas
medidas son esenciales para preservar la calidad y la seguridad de los productos
céarnicos producidos en el Centro de faenamiento, minimizando cualquier riesgo
asociado con la contaminacion o la manipulacion inadecuada.

- Almacenamiento de Productos Carnicos: Se hace necesario brindar una descripcion
detallada de las condiciones apropiadas de almacenamiento para los productos
carnicos. Esto engloba aspectos como la temperatura, la humedad y otros factores
gue son esenciales para garantizar la integridad y la inocuidad de los productos
carnicos. Es imperativo mantener temperaturas especfficas que prevengan el
crecimiento de microorganismos indeseados y que contribuyan a mantener la
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calidad de los productos durante su almacenamiento, lo que a su vez cumple un
papel fundamental en la seguridad alimentaria.

- Control de Temperatura: Se requiere la implementacion de parametros claramente
definidos para el control de temperatura en todas las areas donde se almacenan o
procesan los productos cérnicos. Estos pardmetros son de vital importancia para
prevenir la proliferacion de microorganismos patégenos que podrian comprometer
la seguridad y la calidad de los productos. Mantener condiciones de temperatura
adecuadas en todas las etapas del proceso de faenamiento y almacenamiento es
una salvaguarda esencial para cumplir con los estandares de inocuidad alimentaria.

- Eliminacion de Residuos: Es esencial detallar minuciosamente los procedimientos
destinados a la eliminacion segura de residuos, abarcando las visceras y otros
subproductos generados durante el proceso de faenamiento. La implementacion de
estos procedimientos es fundamental para evitar la acumulacion de desechos que
puedan atraer plagas 0 que representen un riesgo para la higiene de las
instalaciones. Asegurar una eliminacion adecuada de los residuos es un
componente critico en la gestiébn de la bioseguridad y la prevencién de la
contaminacion cruzada.

- Seguridad del Personal: Es imperativo incorporar directrices destinadas a garantizar
la seguridad del personal que labora en el Centro de faenamiento. Esto involucra
aspectos como el uso apropiado de Equipos de Proteccion Personal (EPP), los
cuales deben ser utilizados conforme alas normativas pertinentes. Ademas, se debe
ofrecer capacitacion en materia de seguridad alimentaria, brindando al personal las
herramientas y conocimientos necesarios para llevar a cabo sus labores de forma
segura y en conformidad con los estandares de higiene y seguridad establecidos.
La seguridad del personal es un componente esencial de la operacion del Centro,
protegiendo tanto a los trabajadores como a los consumidores de los productos
carnicos.

- Registroy Documentacioén: Es imprescindible exigir el mantenimiento de un registro
exhaustivo de todas las actividades relacionadas con la higiene y la seguridad
alimentaria como parte integral de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Este
registro debe comprender registros detallados de limpieza, control de temperatura y
cualquier otro documento de relevancia que respalde el estricto cumplimiento de las
normas de BPM. La documentacion meticulosa de estas actividades proporciona
una sélida base para la trazabilidad, la toma de decisiones informadas y la gestion
eficaz de la inocuidad alimentaria, garantizando asi la integridad de los productos
carnicos.

- Auditorias y Revisiones: Se hace imperativo implementar un programa riguroso de
auditorias internas y revisiones periédicas como parte integral del sistema de BPM.
Estas auditorias y revisiones estan destinadas a evaluar y garantizar el
cumplimiento constante de los requisitos establecidos en materia de higiene y
seguridad alimentaria. Ademas, proporcionan una oportunidad crucial para
identificar y corregir posibles desviaciones o areas de mejora en el sistemade BPM.

4.3.4. Seccibn 4: Materias primas e Insumos

En el proceso de faenamiento de ganado bovino en el Centro de faenamiento de Santa
Cruz, la seleccién y gestién adecuada de las materias primas e insumos es un elemento
critico para garantizar la inocuidad y la calidad de los productos cérnicos. La evaluacion
ante-mortem de ganado bovino representa una actividad de relevancia indiscutible en el
contexto del proceso de faenamiento. Su trascendencia radica en la capacidad de
determinar laidoneidad de cadaanimal para el sacrificio, ya que esta evaluacion tiene como
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proposito identificar si el ganado posee indicios de enfermedades que pudieran
comprometer la seguridad y salubridad del producto final.

Uno de los procedimientos esenciales en el proceso de faenamiento de ganado bovino es
la inspeccion inicial de los animales presentados para el sacrificio. Esta evaluacion tiene
como objetivo primordial garantizar que los animales se encuentren en Optimas condiciones
de salud, higiene y estén debidamente identificados antes de ingresar al proceso de
faenamiento.

Para llevar a cabo esta revision, se realiza una inspeccién exhaustiva de cada animal a su
llegada al matadero. Durante este proceso, se presta especial atencion a cualquier sefial o
aspecto inusual que pueda indicar la presencia de enfermedades, lesiones u otras
condiciones que requieran una atencion particular. Si se observa algun comportamiento o
aspecto andmalo que sugiera la necesidad de aislar un animal o un grupo de animales, se
procede de inmediato a llevar a cabo dicho aislamiento. Ademas, se notifica esta situacion
a la persona competente encargada de llevar a cabo la inspeccion ante-mortem.

La identificacién y aislamiento oportuno de animales con signos de enfermedad o
condiciones de riesgo garantiza que solo los animales sanos sean admitidos en el proceso
de sacrificio, reduciendo asi el riesgo de contaminacion de los productos carnicos y
asegurando la calidad y seguridad de los alimentos que llegaran a los consumidores finales.
Esta préactica, respaldada por protocolos técnicos y cientificos, es fundamental para
mantener los estandares mas altos en la produccion de carne bovina segura y de calidad
en el Centro de faenamiento.

A continuacién, se detallan las directrices y procedimientos relacionados con esta area
esencial:

- Seleccion de Ganado Bovino: Antes de que se inicie el proceso de faenamiento, se
realiza una seleccion meticulosa de los animales destinados al sacrificio. Esta fase
se caracteriza por una exhaustiva inspeccion visual de los bovinos con el propésito
de identificar posibles riesgos o contaminantes fisicos que pudiesen comprometer
laintegridad de la carne resultante. Se fundamenta en la premisa de que Unicamente
aquellos animales que cumplen con rigurosos estandares de salud y calidad deben
ser admitidos en el proceso de faenamiento. Es importante subrayar que cualquier
bovino que no satisfaga los criterios establecidos, ya sea debido a enfermedades,
lesiones o condiciones que puedan afectar la calidad de la carne, queda excluido de
manera categorica del proceso.

- Recepcion de Materias Primas: Se establecen procedimientos rigurosos para la
recepcion de ganado bovino. Los animales deben ser recibidos en areas designadas
y bajo condiciones que eviten la contaminacion cruzada con otros productos o
materiales. Se debe llevar un registro de la recepcion, que incluye informacién sobre
la procedencia de los animales y su estado de salud. Un aspecto crucial de esta
fase es la generacion de registros detallados de recepcion. Estos registros incluyen
informacion relevante sobre la procedencia de los animales, asi como datos
relativos a su estado de salud en el momento de su llegada.

- Almacenamiento de Materias Primas e Insumos: Las materias primas y los insumos
utilizados en el proceso de faenamiento deben ser almacenados de manera
adecuada. Se establecen condiciones especfficas de temperatura para el resguardo
de las materias primas e insumos, con el fin de prevenir el crecimiento y la
proliferacion de microorganismos patdégenos gque podrian afectar la seguridad



42

alimentaria. Estas condiciones térmicas se mantienen de manera constante, de
acuerdo con estandares predefinidos. Ademas, se debe llevar un control estricto de
inventario para asegurarse de que los productos no caduquen ni se deterioren.

- Manejo de Residuos y Subproductos: Las visceras y otros subproductos del proceso
de faenamiento deben ser eliminados de manera seguray efectiva. Se deben seguir
procedimientos especificos para la eliminacion de estos materiales, evitando la
acumulacién de desechos que puedan atraer plagas o representar un riesgo para la
higiene. La implementacion de medidas de higiene en esta etapa es critica para
garantizar la inocuidad de los alimentos y la integridad de las instalaciones. Los
procedimientos de manejo de residuos se basan en directrices cientificas que
promueven la eficacia y seguridad en la eliminacion de estos materiales. Esta
gestion de residuos se concibe como un elemento esencial en la prevencion de
posibles amenazas a la seguridad alimentaria.

- Control de Calidad de Materias Primas: Se establece un sistema de control de
calidad que incluye la inspeccion de las materias primas para detectar posibles
contaminantes fisicos, quimicos o biolégicos. Las materias primas son sometidas a
escrutinio riguroso para asegurar que cumplan con los estandares de calidad
previamente definidos. Aquellas que no satisfagan los criterios establecidos son
rechazadas de manera categdrica y no se les permite ingresar al proceso de
produccion.

- Registro y Documentacion: Se requiere llevar un registro detallado de todas las
actividades relacionadas con la recepcion, almacenamiento y control de calidad de
las materias primas e insumos. Estos registros son esenciales para la trazabilidad y
el seguimiento en caso de problemas o retiros de productos. En el &mbito cientifico
y técnico, este enfoque se alinea con las mejores préacticas de gestion de calidad y
aseguramiento de la seguridad alimentaria, que se basan en la capacidad de
rastrear y documentar todos los aspectos de la produccién de vacunos.

4.3.5. Seccidn 5: Operaciones de Produccién

Es fundamental para garantizar que el proceso de faenamiento se realice de manera
eficiente, higiénica y segura. Esta seccion incluye una serie de procedimientos y directrices
gue abarcan desde el momento en que los animales ingresan al matadero hasta la
obtencién de las medias canales bovinas listas para su procesamiento posterior. Es
fundamental llevar a cabo las operaciones de sacrificio y faenamiento de ganado bovino en
estricta conformidad con las normativas vigentes. Esto se realiza con el proposito de
prevenir cualquier forma de sufrimiento innecesario para los animales y de asegurar que la
poblacion tenga acceso a carne y sus derivados en condiciones de higiene éptima para el
consumo humano. Este enfoque busca garantizar el bienestar de los animales y la
inocuidad de los productos carnicos, cumpliendo asi con los estandares legales y éticos
establecidos.

Los aspectos clave de esta seccién esquematizados en la Figura 5, se definen en lo
siguiente:

- Recepcion de Ganado Bovino: abarca una serie de directrices esenciales para
asegurar un inicio seguro y controlado del proceso de faecnamiento. En primer lugar,
se establecen los procedimientos y normativas precisas que rigen la llegada de los
animales al matadero. Esto implica una detallada identificacion de los animales, lo
gue facilita la trazabilidad y permite un seguimiento preciso de su origen. Ademas,
se lleva a cabo una minuciosarevision ante-mortem de cada animal con el propdsito
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de verificar su salud y aptitud para el sacrificio. Cualquier animal que no cumpla con
los estandares establecidos no debe ser procesado, garantizando asi la seguridad
alimentaria.

Aturdimiento y Sacrificio: se ponen en relieve los procedimientos y métodos
empleados para llevar a cabo estas operaciones de manera ética y humanitaria.
Esto se logra mediante la aplicacién de técnicas de aturdimiento que minimizan el
estrés y el sufrimiento de los animales antes del sacrificio. La importancia de un trato
respetuoso y considerado hacia los animales es un principio fundamental, no solo
desde un punto de vista ético, sino también porque el estrés puede afectar la calidad
de la carne.

Recepcion de Ganado
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.
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L 4
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.
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Figura 4.5 Aspectos clave involucrados en la Seccion de Operaciones de

Produccion parael manual de BPM del Centro de faenamiento de Santa Cruz

Fuente: Autor

Evisceracion y Procesamiento Inicial: comprende una serie de procesos criticos
para garantizar la seguridad y la calidad de las canales bovinas durante la etapa de
faenamiento. En primer lugar, se describen minuciosamente los pasocs Yy
procedimientos empleados para llevar a cabo la evisceracion de las canales
bovinas. Esta actividad implica la remocién cuidadosa de las visceras y organos
internos del animal sacrificado. ES un proceso crucial, ya que asegura que se
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eliminen de manera adecuada todos los elementos que puedan representar un
riesgo para la seguridad alimentaria, como posibles contaminantes microbiol6gicos.
Ademas de la evisceracion, se establecen pautas especificas para la limpieza y
desinfeccion de las canales bovinas. Esto se realiza con el proposito de minimizar
la presencia de microorganismaos y mantener un ambiente higiénico durante todo el
proceso de faenamiento.

Despiece y Cortes de Carne: se ofrece una descripcion detallada de como se lleva
a cabo la division de las canales en cortes de carne especificos. Esta etapa es
esencial para obtener los productos carnicos deseados y adecuados para su
comercializacion. Se incluye informacion sobre como identificar y separar las
diferentes partes de la canal, teniendo en cuenta las necesidades del mercado y los
estandares de calidad requeridos.

Control de Calidad: se enfoca en la implementacion de medidas y controles de
calidad a lo largo de todo el proceso de produccion de productos carnicos. Estas
medidas son esenciales para garantizar la inocuidad y la calidad de los productos
finales y abarcan diversas areas. En primer lugar, se establece un protocolo que
incluye la inspeccion visual de las canales bovinas. Esto implica examinar
minuciosamente las canales para detectar cualquier anomalia o contaminante fisico
gue pueda comprometer la seguridad alimentaria. Esta inspeccion es especialmente
importante, ya que permite identificar posibles riesgos antes de que los productos
avancen en el proceso de produccion. El control de la temperatura es esencial para
cumplir con los estandares de seguridad alimentaria. En cuanto a la higiene, se
verifica rigurosamente que se cumplan con los estandares establecidos en todo
momento. Esto incluye la revision de la limpieza de equipos y areas de trabajo, asi
como la confirmacioén de que se sigan los procedimientos de desinfeccion de manera
adecuada. La higiene es un pilar fundamental en la produccién de alimentos seguros
y de calidad.

Embalaje y Aimacenamiento: se detallan los procedimientos especificos para el
empaquetado de los productos cérnicos y su posterior almacenamiento en
condiciones 6ptimas. Esto incluye la eleccion de materiales de embalaje adecuados,
asicomo la necesidad de mantener temperaturas y niveles de humedad especificos
para prevenir el crecimiento de microorganismos indeseados. Adicionalmente, se
aborda la importancia de la etiquetacién de los productos. Esto es esencial para
proporcionar informacion relevante al consumidor, como la fecha de caducidad, los
ingredientes y cualquier otro dato necesario para Su Consumo seguro.

Eliminacion de Residuos: se centra en la implementacion de procedimientos
especfificos parala eliminacion segura y eficiente de los residuos generados durante
el proceso de faenamiento de ganado bovino. Esta es una parte critica del proceso,
y los siguientes puntos destacan los aspectos clave, primero, se describen en detalle
los procedimientos que deben seguirse para la eliminacion de residuos, que incluyen
las visceras y otros subproductos del proceso de faenamiento. Estos procedimientos
estan disefiados especificamente para prevenir la atraccion de plagas y asegurar
un ambiente de trabajo higiénico en las instalaciones del Centro de faenamiento. Un
aspecto fundamental es la disposicion adecuada de los residuos, que no solo implica
evitar la acumulacion de desechos, sino también asegurar que se eliminen de
manera seguray efectiva, sin riesgos para la salud publica ni el medio ambiente.
Registro y Documentacién: hace hincapié en la necesidad de mantener un registro
completo y detallado de todas las operaciones de produccion realizadas en el Centro
de faenamiento. Estos registros son esenciales para la trazabilidad y el seguimiento
de todo el proceso. Los registros incluyen informacion relevante, como la recepcion
de los animales, el control de calidad, el proceso de faenamiento, el embalaje y
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etiquetado de los productos, entre otros. Ademas, estos registros deben ser precisos
y estar actualizados en todo momento para facilitar una respuesta eficiente en caso
de problemas o retiros de productos.

- Capacitacion del Personal: es esencial para garantizar que todo el personal
involucrado en las operaciones de produccion esté adecuadamente preparado y
familiarizado con los procedimientos y normativas de BPM. En primer lugar, se
enfatiza la importancia de proporcionar capacitaciéon adecuada a todo el personal
que participa en las operaciones de produccion. Esto incluye no solo a los
trabajadores directamente involucrados en el proceso de faenamiento de ganado
bovino, sino también a cualquier empleado que tenga contacto con los productos
carnicos en cualquier etapa del proceso. La capacitacion se lleva a cabo para
garantizar que todos los empleados comprendan y cumplan con las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y los procedimientos especfficos establecidos en
el Centro de faenamiento. Esto es fundamental para mantener altos estandares de
higiene y seguridad alimentaria en todas las fases de produccion.

- Auditorias y Revisiones: se establece un programa de auditorias internas y
revisiones regulares que tiene como objetivo principal garantizar el cumplimiento
continuo de los requisitos de BPM en todas las operaciones de produccion. Estas
auditorias y revisiones son esenciales para mantener y mejorar constantemente los
estandares de calidad y seguridad alimentaria. En las auditorias internas, se evalla
el cumplimiento de los procedimientos de BPM y se identifican posibles areas de
mejora. Esto puede incluir la revision de registros, la inspeccion visual de las
instalaciones y la observacion de las practicas del personal. Las revisiones regulares
sSon necesarias para garantizar que se mantenga un alto nivel de cumplimiento a lo
largo del tiempo y que se realicen las correcciones nhecesarias en caso de
desviaciones o incumplimientos. También es importante que estas auditorias y
revisiones sean llevadas a cabo por personal competente y objetivo, que no esté
directamente involucrado en las operaciones de produccion.

4.3.6. Seccién 6: Almacenamiento, Distribucidén y Transporte

Esta seccién es crucial para garantizar la calidad y seguridad de los productos cérnicos
desde el momento en que se producen hasta que llegan al consumidor final. El espacio de
resguardo designado para las canales debe mantener condiciones ambientales y de higiene
gue sean adecuadas con el propdsito de prevenir cualquier eventualidad relacionada con
la descomposicion o la contaminacion de los productos cérnicos almacenados. La ejecucion
de tareas de limpieza en esta area se realiza siguiendo rigurosamente los procedimientos
preestablecidos, lo que contribuye de manera esencial a garantizar la inocuidad alimentaria.

Considerando la naturaleza de los alimentos que se procesan en el centro de faenamiento,
se vuelve imperativo ejercer un control minucioso de las condiciones ambientales en todos
los rincones de la instalacion. Entre estos parametros de control se encuentran la
temperatura y la humedad, cuyos valores deben ser registrados a diario para asegurarse
de que se mantengan dentro de los limites definidos, con el fin de preservar tanto la calidad
como la seguridad de los productos.

Para el proceso de almacenamiento de las canales una vez finalizado el faenamiento,
resulta crucial emplear ganchos que hayan sido previamente desinfectados de manera
adecuada. Estos ganchos deben ser disefiados de tal forma que faciliten la manipulacion y
el transporte de las canales hacia el espacio designado para los canales. Ademas, se debe
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establecer un sistema de identificacion claro para las canales, diferenciando entre las que
han sido "aprobadas" y aquellas que han sido consideradas como "decomiso”. Esta
identificacion juega un papel fundamental en el control de la calidad y la seguridad de los
productos cérnicos almacenados.

Los aspectos claves que deben incluirse en esta seccion se detallan a continuacién (Figura
6):

- Almacenamiento de Productos Carnicos: Esta seccion del manual se encarga de
detallar las condiciones bajo las cuales se almacenan los productos carnicos que
han sido procesados en el centro de faenamiento. Dentro de estas condiciones se
incluyen aspectos cruciales como la temperatura de almacenamiento, la humedad
relativa y la disposicion de los productos en estanterias o racks especificos.
Ademas, es importante mencionar la posible utilizacion de sistemas de control de
temperatura y alarmas que tienen como finalidad principal asegurar que se
mantengan y se monitoreen las condiciones ambientales adecuadas para la
preservacion de la calidad y la seguridad de los productos carnicos almacenados.

- Control de Inventario: En esta seccion, se establecen los procedimientos esenciales
para llevar un control efectivo del inventario de productos carnicos almacenados.
Esto conlleva la responsabilidad de mantener registros actualizados y precisos con
relacion a la cantidad y el tipo de productos carnicos presentes en el almacén. La
finalidad de este control es prevenir pérdidas debidas a la caducidad de los
productos y, al mismo tiempo, garantizar una rotacion adecuada de los mismos. De
esta manera, se asegura una gestion eficiente de los recursos y se evita cualquier
desperdicio innecesario de productos carnicos.

istribucién
Transporte

Almacénde
Productos
Céarnicos

Trazabilidad

Controlde

inventario Auditorias

Revisiones

Embalajey

Etiquetado Gestion de

devolucion
es yretiros

Higieney
limpieza

Entrenami
ento del
personal

Figura 4.6 Aspectos clave involucrados en la Seccién de Aimacenamiento,
Distribucién y Transporte parael manual de BPM del Centro de faenamiento de
Santa Cruz



47

Fuente: Autor

Embalaje y Etiquetado: Esta seccion se enfoca en proporcionar directrices
especificas sobre cdmo realizar el empaquetado de los productos cérnicos para su
posterior almacenamiento. Es fundamental seleccionar envases apropiados que no
solo conserven la calidad de los productos, sino que también los protejan de
cualquier posible contaminacion. Ademas, se aborda el tema del etiquetado de los
productos carnicos, un aspecto crucial para la trazabilidad y la informacién del
consumidor. Los productos deben llevar etiquetas que contengan detalles como la
fecha de envasado, fecha de caducidad, lista de ingredientes y datos de contacto
del fabricante.

Higiene y Limpieza: En esta seccion se establecen protocolos detallados para la
limpieza y desinfeccion de las areas de almacenamiento y los equipos utilizados en
esta fase del proceso. Estos procedimientos son de suma importancia para prevenir
la contaminacion cruzada y, en consecuencia, garantizar la inocuidad de los
productos almacenados. La higiene y la limpieza rigurosas son esenciales en todo
momento, ya que cualquier descuido podria comprometer la calidad y la seguridad
de los productos cérnicos. Por lo tanto, se establecen directrices especificas para
llevar a cabo estas tareas de manera efectiva y se hacen hincapié en la importancia
de su cumplimiento riguroso.

Distribucién y Transporte: se dedica a describir en detalle los procedimientos y
protocolos que deben seguirse en la distribucion de los productos carnicos desde el
centro de faenamiento hasta los puntos de venta o los consumidores finales. Uno
de los aspectos fundamentales que se aborda es la necesidad de utilizar vehiculos
especialmente disefiados y equipados con sistemas de refrigeracion para garantizar
la integridad y la calidad de los productos durante su transporte. La cadena de frio
es una preocupaciéon primordial en esta etapa, ya que un quiebre en la temperatura
adecuada podria comprometer la seguridad y la calidad de los productos carnicos.
Trazabilidad: La trazabilidad es un componente critico en la gestién de la seguridad
alimentaria. En esta seccion se destaca la relevancia de implementar y mantener un
sistema de trazabilidad efectivo que permita rastrear cada producto desde su origen
en el centro de faenamiento hasta su destino final en los puntos de venta o en manos
de los consumidores. Este sistema de trazabilidad proporciona una valiosa
herramienta en caso de retiros de productos o cualquier problema relacionado con
la seguridad alimentaria y garantiza la capacidad de identificar y tomar medidas
rapidas en caso de cualquier incidente que pueda poner en riesgo la salud de los
consumidores.

Auditorias y Revisiones: aqui se establece un programa especifico de auditorias
internas y revisiones periédicas de las operaciones relacionadas con el
almacenamiento, distribucion y transporte de productos cérnicos. El propoésito
principal de este programa es garantizar el estricto cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) en todas estas areas y, al mismo tiempo, identificar
cualquier aspecto que pueda necesitar mejoras. Durante estas auditorias y
revisiones, se lleva a cabo una evaluacién exhaustiva de los procedimientos y
protocolos vigentes para verificar que se estén siguiendo de manera adecuada y
gue se estén manteniendo los estandares de calidad y seguridad alimentaria.
Cualquier hallazgo o desviacion se documenta y se toman las medidas correctivas
necesarias para garantizar la conformidad.

Gestion de Devoluciones y Retiros: En esta seccion se detallan los procedimientos
y protocolos especfificos que deben seguirse en caso de devoluciones de productos
carnicos por parte de los clientes o, en situaciones mas criticas, en caso de retiros
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de productos debido a problemas de seguridad alimentaria. La gestion de
devoluciones implica larecepcion y el manejo de productos que los clientes pueden
considerar inaceptables por diversas razones, como calidad o fecha de vencimiento.
Por otro lado, los retiros de productos son situaciones mas serias que pueden surgir
en caso de contaminacion o cualquier otro problema que ponga en riesgo la salud
de los consumidores.

- Entrenamiento del Personal: proporcionar capacitacion adecuada al personal
involucrado en todas las etapas de almacenamiento, distribucion y transporte de
productos carnicos. Esto incluye no solo a los conductores y trabajadores de
bodega, sino también a cualquier persona que participe en estas operaciones. La
formacién debe abarcar aspectos fundamentales, como el manejo de alimentos, las
condiciones de almacenamiento, la cadena de frio y las practicas de seguridad
alimentaria.

4.3.7. Seccion 7: Aseguramiento y Control de calidad

Esta seccion es critica para garantizar la calidad e inocuidad de los productos carnicos
procesados. Esta seccion se encarga de establecer procedimientos y controles para
supervisar y mejorar continuamente la calidad en todas las etapas del proceso de
faenamiento y produccion de carne.

Los aspectos claves que aborda esta seccion involucran lo siguiente:

- Politica de Calidad: Esta seccioén inaugura con una declaraciéon concisa de la politica
de calidad de la instalacion de faenamiento. Esta politica establece el firme
compromiso de la organizacion con la produccién de alimentos que sean seguros y
cumplan con altos estandares de calidad. Es vital que esta politica cuente con el
respaldo y la aprobacién de la direccion de la empresa, ya que establece el marco
general parala gestion de la calidad en todas las operaciones. Ademas, esta politica
debe ser comunicada efectivamente a todos los miembros del personal, asegurando
gue comprendan su importancia y relevancia para las operaciones de la planta.

- Control de Calidad en la Recepcion: se delinean en detalle los procedimientos y
criterios que rigen la recepcién de ganado bovino y materias primas en la planta.
Esto incluye una descripcion de la inspeccion visual que se realiza en los animales
al momento de su llegada, con el fin de determinar su salud y aptitud para el proceso
de faenamiento. Asimismo, se establecen procedimientos para registrar de manera
exhaustiva la informacion relacionada con la procedencia de los animales y se
verifica la calidad de las materias primas. Ademas, se especifican criterios precisos
gue se utilizan para determinar si los productos son aceptados o rechazados en
funcién de sus caracteristicas de calidad y seguridad alimentaria.

- Procedimientos de Inspeccion y Monitoreo: e establecen los protocolos detallados
para llevar a cabo la inspeccion visual y el monitoreo constante de todas las
operaciones que conforman el proceso de faenamiento y produccion de carne
bovina. Esto abarca una serie de actividades que son esenciales para garantizar la
calidad y la seguridad de los productos carnicos. En particular, se realiza una
inspeccion exhaustiva de las canales, donde se verifica visualmente su estado y
caracteristicas, asegurando que cumplan con los estandares definidos. Es crucial
gue los procedimientos sean detallados y especificos, adaptandose a las
particularidades de cada fase del proceso para garantizar la precision y efectividad
de las inspecciones y el monitoreo.
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Control de Procesos: se definen los pardmetros criticos de control que deben ser
rigurosamente seguidos durante la produccion. Estos parametros son factores
especificos que tienen un impacto directo en la seguridad y calidad de los productos
carnicos. Ejemplos de estos parametros pueden incluir la temperatura de coccion,
el tiempo de exposicidn, la presion, entre otros. Para asegurarse de que los
productos cumplan con los estandares, se establecen limites criticos que no deben
ser superados. Si se detecta alguna desviacién de estos limites, se implementan
procedimientos de accidn correctiva para corregir la situacion de inmediato.
Seguimiento de la Calidad: detalla como se realiza el seguimiento constante de la
calidad a lo largo de todo el proceso de produccion de carne bovina. Esto implica la
implementacién de una serie de medidas y controles que aseguren que los
productos finales sean seguros para el consumo y cumplan con los estandares de
calidad establecidos. Uno de los aspectos que se monitorean es la temperatura en
los cuartos de oreo, donde las canales se almacenan antes de su procesamiento
final. Mantener un control preciso de la temperatura es esencial para evitar la
proliferacion de microorganismaos y garantizar la calidad de la carne. Ademas, se
lleva a cabo la inspeccion minuciosa de los productos terminados para verificar que
cumplan con las caracteristicas y estandares especificos de calidad. Esto incluye
aspectos como la textura, el color y la ausencia de contaminantes fisicos.
Documentacion y Registros: resalta la importancia de mantener registros
exhaustivos y precisos de todas las actividades relacionadas con el aseguramiento
de la calidad. Estos registros son una herramienta esencial para documentar y
respaldar el cumplimiento de los procedimientos y protocolos establecidos en el
proceso de produccion de carne bovina. Los registros pueden abarcar una amplia
variedad de informacién, como los resultados de inspecciones visuales, analisis de
laboratorio, informes de auditorias internas y externas, entre otros. La
documentacion precisa permite la trazabilidad y el seguimiento de todas las
operaciones, lo que es esencial para identificar cualquier problema o desviacion en
el proceso y tomar medidas correctivas de manera oportuna.

Acciones Correctivas y Preventivas: Esta seccion establece procedimientos
detallados para abordar cualquier situacion en la que se detecte una no conformidad
o desviacion con respecto a los estandares de calidad predefinidos. El propésito
principal de estas acciones es garantizar que los productos carnicos producidos
cumplan con los requisitos de calidad y seguridad alimentaria. El proceso incluye
varias etapas fundamentales. En primer lugar, se realiza una exhaustiva
identificacion de la causa raiz de la no conformidad. Esto implica investigar a fondo
lo que causo la desviacién y por qué ocurrid. Una vez que se ha identificado la causa
raiz, se procede a la implementacion de acciones correctivas adecuadas. Estas
acciones estan disefiadas especificamente para abordar y resolver el problema
subyacente.

Auditorias y Revisiones: Describe el programa de auditorias internas y revisiones
regulares que se llevaran a cabo para evaluar el cumplimiento de las BPMy buscar
oportunidades de mejora en los procesos de control de calidad.

Formacion del Personal: Subraya la importancia de la capacitacion del personal en
materia de control de calidad y aseguramiento de la calidad. Esto debe incluir
entrenamiento inicial y periédico para garantizar que todos los empleados estén
alineados con los estandares de calidad y seguridad alimentaria.

Compromiso de Mejora Continua: Esta seccion subraya el firme compromiso de la
empresa con la constante mejora de sus procesos de control de calidad y
aseguramiento de la calidad. El enfoque principal radica en la busqueda continua
de la excelencia y la optimizacion de las practicas comerciales. Este compromiso



50

puede manifestarse a través de varias iniciativas, que pueden incluir la adopcién y
la implementacién de sistemas de gestién de calidad ampliamente reconocidos a
nivel internacional, como la norma ISO 9001. La norma ISO 9001 es un estandar
mundialmente aceptado que establece requisitos para un sistema de gestion de
calidad efectivo y eficiente.

4.4. Verificacion final de los requisitos de las Buenas Préacticas de
Manufactura en la linea de faenamiento

Una vez implementado el manual, se pudo evidenciar cambios del 75% en la mejora de los
incumplimientos de las secciones de Instalacion, Requisitos higiénicos de fabricacion,
Operaciones de producciéon y Aseguramiento y Control de calidad, como se reporta en la
lista de verificacién completa en el anexo 2, debido a que inicialmente el Centro tenia 32
incumplimientos segun el checklist, y posterior a la implementacién del Manual, finaliz6 con
8 incumplimientos.

El otro 25% que no se mejoré, contituyen una oportunidad de actualizacion y mejora de las
siguientes secciones: Instalaciones, no cuentan con areas criticas con conexiones entre
suelos y paredes, no posee paredes con inclinacion que prevengan acumulacion de polvo,
no hay ventanas y estanterias en todas las areas que eviten acumulacion de contaminantes,
ni que sean de material susceptible a astillarse, la provincia sigue careciendo de agua
potable, no hay procesos de reutilizacion de agua, no hay iluminacion apropiada, poseen
calderas fuera de funcionamiento; Equipos y utensilios, no cuentan con tuberias para el
traslado de materia prima; Materia prima, no hay procedimientos de produccion validados
ni registros de las operaciones; Control de calidad, no poseen registros de calibraciéon de
equipos ni instrumentos; para lo cual se requerira la conformaciéon de un equipo integral de
trabajo en conjunto con la aprobacion de presupuesto. Esto es similar a lo obtenido por
Burgos et al. (2022), quien, en su estudio en centros de procesamiento de carne de cerdo,
encontraron falencias en temas de seguridad alimentaria, razon por la cual implementaron
hojas de ruta y procesos de BPM. Finalmente, estos implementos permitieron una mejora
significativa en el cuidado del bienestar de los animales previo a su sacrificio, reduccion de
la duracion de las tareas y garantizar un proceso de sacrificio adecuado, preservar la
cadena de frio y mantener la integridad en los procedimientos de procesamiento de carne.
Estas implementaciones seran tomadas como recomendaciones para aplicar como
herramientas alternativas y continuar con la mejora en la ejecucién de las BPM de acuerdo
al manual propuesto.Principio del formulario



CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES,RECOMENDACIONES

45.Conclusiones

1. En conclusion, el manual de Buenas Practicas de Manufactura de la linea de
faenamiento de bovinos del Centro de faenamiento en la isla Santa Cruz de la
provincia de Galapagos, ha sido empleado como un punto de partida y guia para la
implementacion de mejoras durante el procesamiento de animales para la obtencién
de carne frescay segura en esta provincia.

2. Laverificacioninicial de los requisitos de Buenas Préacticas de Manufactura en base
alaresolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG puso de manifiesto el incumplimiento de
algunos requisitos basicos que abarcan diversas areas, entre ellas: El lugar de
produccion no se encuentra resguardado de posibles fuentes de contaminacion o
condiciones insalubres; el disefio y construccion no brinda seguridad contra la
entrada de polvo, objetos extrafios, insectos, roedores, aves y otros elementos
presentes en el entorno exterior; ciertas areas criticas no estan disefiadas para
prevenir la contaminacion; también hay deficiencias en cuanto a las ventanas,
puertas y otras aberturas al exterior; la iluminacion, calidad del aire y ventilacion
también presentd no conformidades, asi como las instalaciones sanitarias que
tienen una conexion directa con las areas de produccion. No obstante, se tenia un
48% de cumplimiento de los requisitos.

3. El seguimiento de las directrices de Buenas Préacticas de Manufactura, durante 30
dias posteriores a la implementacion del manual elaborado para la linea de
faenamiento de bovinos del Centro de faenamiento en la isla Santa Cruz, permitié
evidenciar mejoras en el 75% de las areas con no conformidades identificadas
inicialmente.

4. Los hallazgos mostrados en este trabajo, coinciden con investigaciones anteriores
gue han sefialado problemas similares en centros de procesamiento de la carne. En
tltima instancia, la implementacion de las BPM es crucial para garantizar el
bienestar animal, mejorar la calidad de los productos carnicos y preservar la cadena
de frio, lo que es esencial para la seguridad alimentaria.
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4.6.Recomendaciones

Para mejorar las Buenas Practicas de Manufactura en el Centro de faenamiento de bovinos
en Santa Cruz, es esencial abordar las deficiencias identificadas. Primero, se recomienda
realizar una revision y redisefio completo de las instalaciones para garantizar la proteccién
contra fuentes de contaminacion, implementando sistemas de seguridad, conexiones entre
suelos y paredes, y sistemas de iluminacion y ventilacion adecuados. Las no
conformidades, relacionadas a la construccion e infraestructura, entre otras, deben
gestionarse con la alta gerencia para la asignacién de recursos necesarios para el
cumplimiento de los requisitos de la normativa expuesta en este trabajo.

Ademas, se debe considerar la posibilidad de fuentes confiables de agua potable y la
reparacion de la caldera para un uso eficiente de recursos. Establecer una infraestructura
para el transporte de materias primas y proporcionar capacitacion en BPM son pasos
cruciales para mejorar los servicios de la planta. En las operaciones de produccion, se
deben desarrollar procedimientos validados, registrar todas las operaciones y establecer
puntos criticos de control. La implementacion de un sistema HACCP y la creacion de
especificaciones, manuales, planes de muestreo y métodos de ensayo son fundamentales
para el aseguramiento y control de calidad. Finalmente, se debe establecer un laboratorio
para los andlisis correspondientes, asi como llevar a cabo actividades de control de plagas
y mantener registros de calibracion de equipos. Estas medidas contribuiran
significativamente a la calidad, seguridad y bienestar en las operaciones de procesamiento
de carne en todo el territorio de la provincia de Galapagos.
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ANEXOS



ANEXO A

Listade Chequeo inicialdel cumplimiento de las Buenas

Practicasde Manufactura

LISTA DE VERIFICACION REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG

Situacion inicial

PROCESO DE FAENADO DE BOVINOS

Art. N°

De las condicio

REQUISITOS

nes minimasbasicas y localizacién

CUMPLE

OBSERVA
CIONES

Sl

NO

N/A

zona separada y adecuada, alejada del &rea de proceso.

. X
1 El lugar de produccion se encuentra resguardado de
posibles fuentes de contaminacion o condiciones insalubres.
- La disposicion y organizacion de las instalaciones facilita una
2 limpieza, desinfeccion y mantenimiento adecuados, reduciendo
o previniendo al maximo los riesgos de contaminacién y
deterioro.
Disefio y Construccion
Brinda seguridad contra la entrada de polvo, objetos X
3 extrafios, insectos, roedores, aves y otros elementos
presentes en el entorno exterior.
La estructura esta construida de manera robusta y cuenta con X
75 4 un espacio adecuado para la instalacion, funcionamiento y
mantenimiento de los equipos.
i X
5 Las zonas internas se encuentran segmentadas de acuerdo con
los niveles de higiene y el potencial de contaminacion.
Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.
a. Distribucidon de areas
6 Las areas estan dispuestas y marcadas de acuerdo con el X
flujo de direccién hacia adelante.
76 Las areas criticas posibilitan un mantenimiento X
7 adecuado, asi como la limpieza, desinfeccion y
desinsectacion necesarios.
8 Los materiales inflamables se encuentran situados en una "




b. Pisos, paredes, techos y drenajes

Se posibilita la limpieza y se mantienen en condiciones

9 apropiadas de higiene.

Los drenajes del suelo estan equipados con medidas de X
10 proteccién.

En las areas criticas, las conexiones entre los suelos y X

11 . ,
las paredes tienen una forma coéncava.

En lugares donde las paredes no se unen completamente al X
12| techo, estan disefiados con una inclinacion para prevenir la
acumulacioén de polvo.

Los techos falsos y otras instalaciones suspendidas estan
13 | diseflados de manera que facilitan la limpieza y el
mantenimiento.

c. Ventana, puertas y otras aberturas

En lugares donde el producto esté expuesto, las ventanas, X
14 | estanterias y otras aberturas estan disefiadas para prevenir
la acumulacién de polvo.

Las ventanas estan fabricadas con un material no

1 ; X 3 : . X
5 susceptible de astillarse y estan equipadas con medidas
de proteccién contra roturas.
16 Las ventanas no presentan cavidades y se mantienen X
selladas.
En caso de estar conectado con el exterior, se encuentran X

17 |instalados sistemas de proteccion que impiden el ingreso de
insectos, roedores Yy otros agentes similares.

1g | Las puertas estan posicionadas y disefiadas de manera que no
contaminen los alimentos, promuevan un flujo fluido del proceso
y faciliten la limpieza de la instalacion.

Las areas en las que los alimentos estén expuestos no tienen X
19 | puertas de acceso directo desde el exterior, o disponen de un
sistema de seguridad que las cierra automaticamente.

d. Escaleras, Elevadoresy Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

Se encuentran posicionadas de manera que no provoquen

20 contaminacion ni obstaculicen el proceso. X
21 Ofrecen facilidades para llevar a cabo la limpiezay el
mantenimiento de manera efectiva. X
29 Tienen elementos de proteccién para prevenir la caida de X
objetos y materiales extrafos.
e. Instalaciones eléctricas y redes de agua
El &rea es de tipo abierto, con los terminales instalados en X
23 | las paredes o techos. Ademas, en las areas criticas se
implementa un procedimiento de inspeccion y limpieza.
o4 |Las lineas de flujo se han identificado y etiquetado de acuerdo X El producto
con la normativa INEN correspondiente. solo sale
como canal
un solo
producto.

f. luminacién




Dispone de iluminacion apropiada y protegida para prevenir la

25 | contaminacion fisica en caso de rotura.
g. Calidad de Aire y Ventilacion
Se han implementado sistemas de ventilacion apropiados para
26 prevenir la condensacion de vapor, evitar la entrada de polvo y
facilitar la disipacion del calor.
Se impide que el aire contaminado ingrese a areas limpias, y Si cuenta
27 | los equipos cuentan con un programa de limpieza adecuado. con un
programa
de limpieza
adecuado.
Los sistemas de ventilacién estan disefiados para prevenir la
28 | contaminacion de los alimentos y estan protegidos con mallas
fabricadas con materiales no corrosivos.
29 | El sistemade filtros esta sujeto a programas de limpieza
regulares.
h. Control de temperaturay humedad ambiental
30 | El sistemade filtros se somete a programas de limpieza
periédica de manera regular.
i. Instalaciones Sanitarias
Se encuentran disponibles senicios sanitarios, duchas y
31 | vestuarios en cantidad adecuada, ademas de estar
separados para hombres y mujeres.
32 Las instalaciones sanitarias no tienen una conexion directa
con las areas de produccion.
Hay dispensadores de jabén, papel higiénico y elementos
33 | para secar las manos, ademas de recipientes cerrados para
desechar materiales utilizados en las instalaciones sanitarias.
34 Se encuentran disponibles dispensadores de desinfectante en
las &reas criticas.
Se han establecido comunicaciones o advertencias al personal
35 | Para recordar la importancia de lavarse las manos después de
utilizar los sanitarios y antes de retomar las labores de
produccion.
Servicios de planta — facilidades
a. Suministro de agua
36 Existe un suministro y sistema de distribuciéon de agua
adecuado.
Se emplea agua potable o tratada para llevar a cabo la limpieza La
37 |y lavado de la materia prima, los equipos y los objetos que tienen Eg?‘é‘gg'ge
77 contacto con los alimentos.
agua
potable
Los sistemas de agua potable estan separados de los La provincia
38 ) d
sistemas de agua no potable. carece de
agua

potable




En el caso de utilizar hielo, este se produce con agua

No se

39 potable o tratada de acuerdo con las normas nacionales o DFOdUCe

internacionales aplicables. hielo.

40 | Se asegura la seguridad y la pureza del agua que se redutiliza. No se€
reutiliza
agua

Se emplea agua de alta calidad potabilizada de Se trabaja
41 | conformidad con las normativas nacionales o con el agua
internacionales correspondientes. que
abastece la
isla.
b. Suministros de vapor
El generador de vapor cuenta con filtros disefiados para )
42 | retener particulas y utiliza productos quimicos de calidad Tienen una
alimentaria. caIQera pero
esta fuera
de
funcionamie
nto.

c. Disposiciéon de desechos sélidos y liquidos

Se han establecido sistemas para la recoleccion,
almacenamiento y proteccion de aguas residuales, efluentes

43 | . L .
industriales y la eliminacion adecuada de desechos sdlidos.
Los sistemas de drenaje y disposicion estan disefiados y

44 | construidos de manera que previenen la contaminacion.
Los residuos se retiran de las areas de produccion de forma

45 | regular para evtar la generacion de malos olores y prevenir la
presencia de plagas.

46 Las areas de desechos se encuentran ubicadas fuera de las

areas de produccion y alejadas de ellas.

78

Equipos

47 El disefio y la disposicion de las instalaciones estéan
adaptados de manera adecuada a las operaciones
gue se llevaran a cabo.
Las superficies y materiales que entran en contacto con los

48 | alimentos estan disefiados de manera que no supongan un
riesgo de contaminacion.
Se evita la utilizacion de madera u otros materiales que no

49 | Ppuedan ser limpiados y desinfectados de forma apropiada, o se
ha verificado que no representan una fuente de contaminacion.

50 Los equipos Y utensilios estan disefiados de manera que
facilitan la limpieza, desinfeccion e inspeccion.
Las mesas de trabajo disponibles son superficies lisas con

51 | bordes redondeados, son impermeables, resistentes a la
oxidacion vy faciles de limpiar.
Se han implementado dispositivos para prevenir la

52

contaminacion del producto por parte de lubricantes,
refrigerantes y otros elementos similares.




Se emplean lubricantes de grado alimenticio en los equipos e

53 | instrumentos ubicados sobre la linea de produccion.

Las tuberias utilizadas para transportar materias primas y
54 | alimentos son robustas, inertes, no porosas, impermeables y

pueden desmontarse con facilidad.

Las tuberias fijas se someten a procesos de limpiezay N/A
55 | desinfeccion mediante la recirculacién de sustancias

especificamente disefiadas con ese propdsito.

Monitoreo de los equipos

79

La instalacion se llevd a cabo siguiendo las

57 recomendaciones del fabricante.

58 Esta equipada con la instrumentacion y los dispositivos de
control apropiados.

59 Cuenta con un sistema de calibracion para garantizar la

obtencién de lecturas precisas y confiables.

Consideraciones Generales

80 60 | Se promueve y se mantiene la higiene y el cuidado personal de
manera rigurosa.
Educacién y capacitacion
Implementa
61 r L
capacitacio
nes
Se ha establecido un programa de capacitacion documentado periddicas
basado en Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que abarca y tener
normas, procedimientos y precauciones a seguir. cronogram
as junto a
evaluacion
es
811!2918’ continuas.
62 | El personal recibe formacion en las operaciones de No se
empagquetado. realiza
empaquetad
0
El personal recibe capacitacion en las operaciones de No se
63 icacié realiza
fabricacion. .
operaciones
de
fabricacion
Estado de Salud
El personal encargado de la manipulacién de alimentos se
64 | somete a un examen médico antes de comenzar sus labores.
82 Se efectla un reconocimiento médico de forma periddica o
65 | siempre que el personal lo solicita, y especialmente después de

gque ha padecido una enfermedad infectocontagiosa.




Se implementan medidas preventivas para evitar que el X
66 personal que sea sospechoso de padecer una enfermedad
infecciosa que pueda ser transmitida a través de alimentos,
trabaje en el area de produccion.
Higiene y medidas de proteccion
El personal tiene a su disposicion uniformes que permiten X
67 | verificar su limpieza, los cuales se encuentran en buen estado y
estan limpios.
68 El calzado utilizado es apropiado para el proceso de "
83 produccion.
Los uniformes son lavables o desechables, y el proceso de X
69 | lavado se lleva a cabo en un lugar adecuado.
70 Se observa que el personal cumple con el lavado de manos y la X
desinfeccién de acuerdo a los procedimientos establecidos.
Comportamiento del personal
El personal cumple con las normativas establecidas que X
71 | prohiben fumar y consumir alimentos y bebidas en areas
designadas.

84 El personal que trabaja en las areas de produccion lleva el X
72 | cabello cubierto, las ufias cortas, sin esmalte, sin joyas, sin
maquillaje, y la barba o el bigote debidamente cubiertos

durante toda la jornada laboral.
Prohibicion de acceso a determinadas areas
85 73 El acceso a las areas de proceso esta estrictamente «
prohibido para el personal no autorizado.
Sefialética
86 74 Se dispone de un sistema de sefializacion y se han establecido x
normas de seguridad.
Obligacidn del personal administrativo y visitantes
Las personas que realizan visitas y el personal encargado de la
86 75 | administracién acceden a zonas de produccién utilizando las X
precauciones necesarias y vistiendo el atuendo apropiado.
Recipientes seguros
92 79 Estan hechos de materiales que no causan cambios o X
contaminaciones.
Instructivo de manipulacién
93 80 Se dispone de un manual especifico para la entrada con el X
propésito de prevenir la contaminacion.
Técnicas y procedimientos
%1 84 | se cuenta con una programacion de las tareas de produccion. X

Procedimientos y actividades de produccién




85

Se tienen procedimientos de produccion validados y se
registran todas las operaciones realizadas en los registros de
fabricacion.

86

Se incorporan puntos criticos, cuando corresponda, junto
con sus observaciones y adwertencias correspondientes.

87

Existen procedimientos para el manejo de sustancias
peligrosas y sustancias susceptibles de cambios, entre otros.

98, 100,
101,

88

Se efectian controles de las condiciones de operacién, como
el tiempo, la temperatura, la humedad, la actividad acuosa
(Aw), el pH, la presién, etc., cuando el proceso y la naturaleza
del alimento lo demandan.

103,

104,

105,
108, 111

89

Se implementan medidas efectivas para prevenir la
contaminacion fisica de los alimentos, como la instalacion de
mallas, trampas, imanes y detectores de metal, entre otras.

90

Se registran las acciones correctivas y las medidas adoptadas
ante cualquier anormalidad que se presente durante el proceso
de fabricacion.

91

Existen procedimientos para la destruccion o
desnaturalizacién irreversible de alimentos que no son aptos
para ser reprocesados.

92

Se asegura la seguridad de los productos que van a ser
reprocesados.

No se
reprocesa
productos

93

Los registros de control de produccion y distribucién se
conservan durante un periodo minimo que equivale a la
vida Util del producto.

Condiciones ambientales

Los procedimientos de produccion estan accesibles o

94 disponibles para su consulta.
95 | Se satisfacen las condiciones de temperatura, humedad,
99 ventilacion, entre otras, segun lo requerido.
9% Se dispone de dispositivos de control que estan en buen
estado de funcionamiento
Medio de transporte
El transporte se lleva a cabo manteniendo las
116 | condiciones higiénico-sanitarias y de temperatura
adecuadas para garantizar la calidad y seguridad de
los productos.
Los equipos Y las instalaciones estan construidos con
129 117 | materiales adecuados para prevenir la contaminacién de los
alimentos y permiten una limpieza eficaz.
118 Los alimentos no se transportan junto con sustancias
téxicas.
119 Antes de cargar los alimentos, se lleva a cabo una revision de

las condiciones sanitarias de los vehiculos utilizados para el
transporte.




El representante legal del vehiculo es el encargado de X
120 | garantizar que se cumplan las condiciones exigidas durante el
transporte.

(TITULO V, CAPITULO UNICO)
Aseguramiento de Calidad - Procedimientos de control de calidad

X
125 | Se toman medidas para prevenir defectos que puedan evtarse.
131 126 Se reducen los defectos naturales o inevitables a niveles X
gue no representen un riesgo para la salud.
Seguridad preventiva
Esto abarca todas las etapas del procesamiento del X
127 alimento, desde la recepcion de materias primas e insumos
hasta la distribucién del producto terminado.
132
128 | Es principalmente orientado hacia la prevencion. X Lo
aplicaban
empiricame
nte.

Condiciones minimas de seguridad - Sistemas de Aseguramiento de Calidad

Se cuentan con especificaciones para las materias primas y X
los productos terminados.

129

Las especificaciones proporcionan una definicion completa de X

130 la calidad de los alimentos.

Las especificaciones incluyen criterios claros para determinar la
131 | aceptacion, liberacion, retencion o rechazo de las materias
primas y el producto terminado.

Se disponen de manuales e instructivos, asi como actas y
regulaciones relacionadas con la planta, los equipos y los
procesos.

132

Los manuales e instructivos, actas y regulaciones contienen los
133 detalles esenciales de los equipos, los procesos y los

133 | procedimientos necesarios para fabricar alimentos, asi como del
sistema de almacenamiento y distribucion, y los métodos y
procedimientos de laboratorio.

Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, las
especificaciones y los métodos de ensayo suelen ser
reconocidos oficialmente o estar normados de acuerdo a
regulaciones y estandares aplicables.

134

Implementacién de HACCP

En el caso de implementar el sistema HACCP, generalmente X
se aplican BPM como un prerrequisito fundamental para
asegurar la seguridad alimentaria.

Laboratorio de Control de Calidad - Control de Calidad

Se dispone de un laboratorio propio y/o se utiliza un x  [El Centro de
laboratorio externo que esté acreditado o certificado para faenamiento

135

134 136




llevar a cabo andlisis y pruebas relacionados con la calidad y
seguridad de los alimentos.

carece de
un
laboratorio
por lo que
no se
realizan los
analisis
respectivos.

Registro de Control de Calidad - Registros individuales escritos de cada equipo o

instrumento para:

100, 135

137

Limpieza

X

138

Calibracion

139

Mantenimiento preventivo

Métodos y proceso de aseo y limpieza - Programas de limpieza y desi

nfeccién

99, 100,
136

140

Los procedimientos escritos incluyen informacion detallada
sobre los agentes y sustancias utilizadas, las concentraciones
o formas de uso, los equipos e implementos necesarios para
llevar a cabo las operaciones, asi como la periodicidad de
limpieza y desinfeccién requerida.

X

141

Los procedimientos han sido validados, lo que significa que han
sido sometidos a pruebas y evaluaciones para asegurarse de
gque sean efectivos y cumplan con los estandares de calidad y
seguridad requeridos.

142

Se han definido y aprobado los agentes y sustancias utilizados,
junto con las concentraciones, formas de uso, métodos de
eliminacion y tiempos de accion necesarios para llevar a cabo el
tratamiento adecuadamente.

143

Se registran las inspecciones de verificacion que se
realizan después de llevar a cabo la limpiezay
desinfeccion.

144

Existen programas de limpieza preoperacional que han sido
validados, registrados y aprobados.

Control

de plagas

137

145

Se dispone de un sistema de control de plagas para preveniry
manejar la presencia de insectos, roedores y otros organismos
no deseados en las instalaciones de produccion de alimentos.

146

En caso de contar con un senicio tercerizado para el control
de plagas, este suele ser realizado por empresas
especializadas en este tipo de senicios.

147

Independientemente de quién realice el control de plagas, la
empresa es la responsable de implementar las medidas
preventivas adecuadas para asegurar que durante este proceso
no se comprometa la inocuidad de los alimentos.

148

Se llevan a cabo actividades de control de roedores utilizando
agentes fisicos en las instalaciones de produccion, envase,
transporte y distribuciéon de alimentos para prevenir la
presencia de estos animales y garantizar la seguridad
alimentaria.




Se aplican todas las medidas de seguridad necesarias para
149 | prevenir la pérdida de control sobre los agentes utilizados en
el control de plagas y garantizar que su uso sea seguro y
eficaz.

ANEXO B

Listade Chequeo finaldel cumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura

LISTA DE VERIFICACION REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG

Situacion Final

PROCESO DE FAENADO DE BOVINOS

Art.

NO

REQUISITOS

De las condiciones minimas basicas y localizacion

CUMPLE

OBSERVA
CIONES

Sl

NO | Nn/A

L . X
1 El lugar de produccion se encuentra resguardado de posibles fuentes
de contaminacion o condiciones insalubres.
- La disposicion y organizacion de las instalaciones facilita una limpieza,
2 desinfeccion y mantenimiento adecuados, reduciendo o previniendo al
maximo los riesgos de contaminacion y deterioro.
Disefio y Construccién
Brinda seguridad contra la entrada de polvo, objetos extrafios, X
3 insectos, roedores, aves y otros elementos presentes en el
entorno exterior.
La estructura esta construida de manera robusta y cuenta con un X
75 4 espacio adecuado para la instalacién, funcionamiento y mantenimiento
de los equipos.
. X
5 Las zonas internas se encuentran segmentadas de acuerdo con los
niveles de higiene y el potencial de contaminacién.

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.

76

a. Distribucién de areas




Las areas estan dispuestas y marcadas de acuerdo con el flujo de

6 ) = .
direccion hacia adelante.
Las areas criticas posibilitan un mantenimiento adecuado, asi
7 como la limpieza, desinfeccion y desinsectacion necesarios.
8 Los materiales inflamables se encuentran situados en una zona
separada y adecuada, alejada del area de proceso.
b. Pisos, paredes, techos y drenajes
9 Se posibilita la limpieza y se mantienen en condiciones apropiadas
de higiene.
Los drenajes del suelo estan equipados con medidas de proteccion.
10
11 En las areas criticas, las conexiones entre los suelos y las
paredes tienen una forma céncava.
En lugares donde las paredes no se unen completamente al techo, estan
12 | gisefiados con una inclinacién para prewvenir la acumulacion de polvo.
Los techos falsos y otras instalaciones suspendidas estan disefiados
13 | de manera que facilitan la limpieza y el mantenimiento.

c. Ventana, puertas y otras aberturas

En lugares donde el producto esté expuesto, las ventanas, estanterias

e~ - o No en
14 |y otras aberturas estan disefiadas para prevenir la acumulacion de todas las
polo. <
areas ya
que la
infraestru
ctura estéa
mal
disefiada.
15 Las ventanas estan fabricadas con un material no susceptible de
astillarse y estan equipadas con medidas de proteccion contra
roturas.
16 Las ventanas no presentan cavidades y se mantienen selladas.
En caso de estar conectado con el exterior, se encuentran instalados
17 | sistemas de proteccién que impiden el ingreso de insectos, roedores y
otros agentes similares.
1g | Las puertas estan posicionadas y disefiadas de manera que no
contaminen los alimentos, promuevan un flujo fluido del proceso y
faciliten la limpieza de la instalacion.
Las areas en las que los alimentos estén expuestos no tienen puertas de
19 | acceso directo desde el exterior, o disponen de un sistema de seguridad

gue las cierra automaticamente.

d. Escaleras, Elevadoresy Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

20

Se encuentran posicionadas de manera que no provoquen
contaminacion ni obstaculicen el proceso.

21

Ofrecen facilidades para llevar a cabo la limpiezay el

mantenimiento de manera efectiva.




22

Tienen elementos de proteccion para prevenir la caida de objetos y
materiales extrafios.

e. Instalaciones eléctricas y redes de agua

El &rea es de tipo abierto, con los terminales instalados en las paredes

23 | o techos. Ademas, en las areas criticas se implementa un
procedimiento de inspeccién y limpieza.
o4 |Las lineas de flujo se han identificado y etiquetado de acuerdo con la El producto
normativa INEN correspondiente. solo sale
como canal
un solo
producto.
f. luminacién
Dispone de iluminacién apropiada y protegida para prevenir la
25 | contaminacion fisica en caso de rotura.
g. Calidad de Aire y Ventilacion
Se han implementado sistemas de ventilacién apropiados para prevenir
26 |la condensaciéon de vapor, evtar la entrada de polvo y facilitar la
disipacion del calor.
Se impide que el aire contaminado ingrese a areas limpias, y los
27 | equipos cuentan con un programa de limpieza adecuado.
Los sistemas de ventilacion estan disefiados para prevenir la
28 | contaminacion de los alimentos y estan protegidos con mallas fabricadas
con materiales no corrosivos.
29 | Elsistema de filtros estéa sujeto a programas de limpieza regulares.
h. Control de temperaturay humedad ambiental
En el
30 manu
al se
reco
mend
0la
limpie
El sistema de filtros se somete a programas de limpieza periddica de peri6
manera regular. dica
del
siste
ma
de
ventil
acién
estati
cos
i. Instalaciones Sanitarias
Se encuentran disponibles servicios sanitarios, duchas y vestuarios
31 | en cantidad adecuada, ademas de estar separados para hombres y
mujeres.
32 Las instalaciones sanitarias no tienen una conexion directa con las Se ]
areas de produccion. recomendo
el cierre
definitivo de

los senicios




sanitarios
que estaban

cerca de la
linea de
produccion.
Hay dispensadores de jabon, papel higiénico y elementos para secar
33 | las manos, ademas de recipientes cerrados para desechar materiales
utilizados en las instalaciones sanitarias.
34 Se encuentran disponibles dispensadores de desinfectante en las
areas criticas.
Se han establecido comunicaciones o advertencias al personal para
35 | recordar laimportancia de lavarse las manos después de utilizar los
sanitarios y antes de retomar las labores de produccion.
Servicios de planta — facilidades
a. Suministro de agua

36 Existe un suministro y sistema de distribucién de agua adecuado.

Se emplea agua potable o tratada para llevar a cabo la limpieza y lavado la

37 | de la materia prima, los equipos y los objetos que tienen contacto con los provncia

alimentos carece de
' agua
potable

3g |Los sistemas de agua potable estan separados de los sistemas de La provincia

agua no potable. carece de
agua
potable
En el caso de utilizar hielo, este se produce con agua potable o No se

39 | tratada de acuerdo con las normas nacionales o intemacionales produce

aplicables. hielo.

40 [ Se asegura la seguridad y la pureza del agua que se reutiliza. No S€
reutiliza
agua

77 Se emplea agua de alta calidad potabilizada de conformidad con Se trabaja

41 | |as normativas nacionales o internacionales correspondientes. con el agua
que abaste
la isla.

b. Suministros de vapor
El generador de vapor cuenta con filtros disefiados para retener T|e|3en una

42 | particulas y utiliza productos quimicos de calidad alimentaria. caldera pero
esta fuera
de
funcionamie
nto.

c. Disposicién de desechos sélidos y liquidos
Se han establecido sistemas para la recoleccion, almacenamiento y

43 proteccién de aguas residuales, efluentes industriales y la eliminacion

adecuada de desechos sélidos.

a4 Los sistemas de drenaje y disposicion estan diseflados y construidos

de manera que previenen la contaminacion.




Los residuos se retiran de las areas de produccién de forma regular para
45 | evitar la generacion de malos olores y prevenir la presencia de plagas.
46 Las &reas de desechos se encuentran ubicadas fuera de las &reas de
produccion y alejadas de ellas.

Equipos
47 El disefio y la disposicion de las instalaciones estan adaptados
de manera adecuada a las operaciones que se llevaran a
cabo.
Las superficies y materiales que entran en contacto con los alimentos
48 | estan disefiados de manera gue no supongan un riesgo de
contaminacion.
Se evita la utilizacién de madera u otros materiales que no puedan ser
49 |limpiados y desinfectados de forma apropiada, o se ha verificado que no
representan una fuente de contaminacién.
50 Los equipos y utensilios estan diseflados de manera que facilitan la
limpieza, desinfeccion e inspeccion.
Las mesas de trabajo disponibles son superficies lisas con bordes
51 | redondeados, son impermeables, resistentes a la oxidacion y faciles
de limpiar.
Se han implementado dispositivos para prevenir la contaminacion
78 52 | del producto por parte de lubricantes, refrigerantes y otros
elementos similares.
Se emplean lubricantes de grado alimenticio en los equipos e
53 | instrumentos ubicados sobre la linea de produccion.
Las tuberias utilizadas para transportar materias primas y alimentos son No se
54 | robustas, inertes, no porosas, impermeables y pueden desmontarse con cuenta con
facilidad. tuberias
Las tuberias fijas se someten a procesos de limpieza y desinfeccion No se
55 | mediante la recirculacién de sustancias especificamente disefiadas cuenta con
con ese proposito. tuberias
56 No se
El disefio y la disposicion de los equipos permiten un flujo continuo tanto ::ut;ant,a con
del personal como del material. uberias
para el
traslado de
materia
prima
Monitoreo de los equipos
57 La instalacion se llevd a cabo siguiendo las recomendaciones
del fabricante.
58 Esta equipada con la instrumentacién y los dispositivos de control
79 apropiados.
59 Cuenta con un sistema de calibracion para garantizar la obtencion de
lecturas precisas y confiables.

Consideraciones Generales




80 60 | Se promueve y se mantiene la higiene y el cuidado personal de manera
rigurosa.
Educacién y capacitacion
Se
61 recomendo
capacitar a
los
. o operadores
Se ha establecido un programa de capacitacion documentado basado en sgbre el
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que abarca normas, Manual de
procedimientos y precauciones a seguir. Buenas
Practicas
de
81, 98, Manufactur
121 a.

62 El personal recibe formacion en las operaciones de empaquetado. No sé
realiza
empaquetad
o

63 El personal recibe capacitacion en las operaciones de fabricacion. No se
realiza
operaciones
de
fabricacion

Estado de Salud
El personal encargado de la manipulacion de alimentos se somete a un

64 | examen médico antes de comenzar sus labores.

Se efectlia un reconocimiento médico de forma periédica o siempre que

65 | €l personal lo solicita, y especialmente después de que ha padecido una

82 enfermedad infectocontagiosa.
Se implementan medidas preventivas para evitar que el personal que

66 |sea sospechoso de padecer una enfermedad infecciosa que pueda ser

transmitida a través de alimentos, trabaje en el area de produccion.
Higiene y medidas de proteccion
El personal tiene a su disposicién uniformes que permiten verificar su
67 limpieza, los cuales se encuentran en buen estado y estan limpios.
68 El calzado utilizado es apropiado para el proceso de produccion.
83 -
Los uniformes son lavables o desechables, y el proceso de lavado se
69 |lleva acabo en un lugar adecuado.
70 Se observa que el personal cumple con el lavado de manos y la
desinfeccién de acuerdo a los procedimientos establecidos.
Comportamiento del personal
- El personal cumple con las normativas establecidas que prohiben
84

fumar y consumir alimentos y bebidas en areas designadas.




El personal que trabaja en las areas de produccién lleva el cabello

X » : L . g X
72 cubierto, las ufias cortas, sin esmalte, sin joyas, sin maquillaje, y la
barba o el bigote debidamente cubiertos durante toda la jornada
laboral.
Prohibicidon de acceso a determinadas areas
85 73 El acceso a las areas de proceso esta estrictamente prohibido para X
el personal no autorizado.
Sefialética
86 74 Se dispone de un sistema de sefializacién y se han establecido normas X

de seguridad.
Obligacién del personal administrativo y visitantes

Las personas que realizan visitas y el personal encargado de la
86 75 | administracién acceden a zonas de produccion utilizando las A
precauciones necesarias y vistiendo el atuendo apropiado.

Recipientes seguros

92 79 Estan hechos de materiales que no causan cambios o contaminaciones. X
Instructivo de manipulacién
93 Se dispone de un manual especifico para la entrada con el proposito X
80 | de prevenir la contaminacion.
Técnicas y procedimientos
1931 84 | se cuenta con una programacion de las tareas de produccion. X
Procedimientos y actividades de produccién
Se tienen procedimientos de produccion validados y se registran todas X
85 |las operaciones realizadas en los registros de fabricacion.
X En el
86 | Se incorporan puntos criticos, cuando corresponda, junto con sus I\B/llgnMuglede
observaciones y adwvertencias correspondientes. incorporé
adwertencia
s para los
puntos
981-01100' criticos.
103’ Existen procedimientos para el manejo de sustancias peligrosas y X
104’ 87 | sustancias susceptibles de cambios, entre otros.
105,
108, 111 Se efectlian controles de las condiciones de operacién, como el tiempo, X Se 3
gg |latemperatura, la humedad, la actividad acuosa (Aw), el pH, la presion, recomendo
etc., cuando el proceso y la naturaleza del alimento lo demandan. efectuar
controles de
tiempo,
temperatura
, humedad vy
presion en
el Manual
de BPM.




Se implementan medidas efectivas para prevenir la contaminacion fisica X Se 46

89 de los alimentos, como la instalacion de mallas, trampas, imanes y recomendo

detectores de metal, entre otras. mayor
tiempo en la
Misualizacié
n de las
canales.

Se registran las acciones correctivas y las medidas adoptadas ante X

90 | cualquier anormalidad que se presente durante el proceso de

fabricacion.

Existen procedimientos para la destruccion o desnaturalizacién X

91 |irreversible de alimentos que no son aptos para ser reprocesados.

92 Se asegura la seguridad de los productos que van a ser reprocesados. X No se
reprocesa
productos

Los registros de control de produccion y distribucién se conservan X

93 | durante un periodo minimo que equivale a lavida util del producto.

Condiciones ambientales

94 Los procedimientos de produccion estan accesibles o «

disponibles para su consulta.
X

95 | Se satisfacen las condiciones de temperatura, humedad, ventilacion,

99 entre otras, segln lo requerido.
% Se dispone de dispositivos de control que estan en buen estado de X
funcionamiento
Medio de transporte
El transporte se lleva a cabo manteniendo las condiciones X
116 | higiénico-sanitarias y de temperatura adecuadas para garantizar
la calidad y seguridad de los productos.
Los equipos Y las instalaciones estan construidos con materiales X
117 | adecuados para prevenir la contaminacién de los alimentos y permiten
una limpieza eficaz.
129 118 Los alimentos no se transportan junto con sustancias toxicas. X

119 Antes de cargar los alimentos, se lleva a cabo una revision de las X

condiciones sanitarias de los vehiculos utilizados para el transporte.
El representante legal del vehiculo es el encargado de garantizar que se X

120 cumplan las condiciones exigidas durante el transporte.

(TITULO V, CAPITULO UNICO)
Aseguramiento de Calidad - Procedimientos de control de calidad

Se

125 | Se toman medidas para prevenir defectos que puedan evitarse. X recomendd
tomar

131 medidas
para
prevenir.




126

Se reducen los defectos naturales o inevitables a niveles que no
representen un riesgo para la salud.

Se
recomendod
que se
reduzcan
niveles de
riesgo para
la salud.

Seguridad preventiva

132

127

Esto abarca todas las etapas del procesamiento del alimento, desde
la recepcién de materias primas e insumos hasta la distribucion del
producto terminado.

Se
recomendé
establecer
etapas de
procesamie
nto.

128

Es principalmente orientado hacia la prevencion.

Se
recomendd
en el
Manual de
BPM.

Condici

ones minimas de seguridad - Sistemas de Aseguramiento de Calidad

133

129

Se cuentan con especificaciones para las materias primas y los
productos terminados.

Se
recomendod
en el
Manual de
BPM.

130

Las especificaciones proporcionan una definicion completa de la
calidad de los alimentos.

Se
recomendd
en el
Manual de
BPM.

131

Las especificaciones incluyen criterios claros para determinar la
aceptacion, liberacion, retencion o rechazo de las materias primas y el
producto terminado.

Se
recomenddé
en el
Manual de
BPM.

132

Se disponen de manuales e instructivos, asi como actas y
regulaciones relacionadas con la planta, los equipos y los procesos.

Se
recomendd
en el
Manual de
BPM.

133

Los manuales e instructivos, actas y regulaciones contienen los detalles
esenciales de los equipos, los procesos y los procedimientos necesarios
para fabricar alimentos, asi como del sistema de almacenamiento y
distribucioén, y los métodos y procedimientos de laboratorio.

Se
recomendd
en el
Manual de
BPM. Al
igual que se
recomendod
adecuar el
area de lab.
Lo mas
pronto
posible.

134

Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, las
especificaciones y los métodos de ensayo suelen ser reconocidos
oficialmente o estar normados de acuerdo a regulaciones y estandares

Se
recomendod
en el




aplicables. Manual de
BPM. Al
igual que se
recomendod
adecuar el
area de lab.
Lo mas
pronto
posible.
Implementacién de HACCP
135 En el caso de implementar el sistema HACCP, generalmente se X Se ]
aplican BPM como un prerrequisito fundamental para asegurar la recomendo
seguridad alimentaria. implementar
el sistema
HACCP.
Laboratorio de Control de Calidad - Control de Calidad
134 136 Se dispone de un Iaborato_ri_o propio y/o se utiliza un Iabc_)ratorio externo X Se i
gue esté acreditado o certificado para llevar a cabo andlisis y pruebas recomendo
relacionados con la calidad y seguridad de los alimentos. adecuar el
area de lab.
Lo mas
pronto
posible.
Registro de Control de Calidad - Registros individuales escritos de cada equipo o
instrumento para:
— X
137 Limpieza
100, 135 138 Calibracion
X
139 | Mantenimiento preventivo
Métodos y proceso de aseo y limpieza - Programas de limpieza y desinfeccion
Los procedimientos escritos incluyen informacion detallada sobre los X
agentes y sustancias utilizadas, las concentraciones o formas de uso,
140 | s equipos e implementos necesarios para llevar a cabo las
operaciones, asi como la periodicidad de limpieza y desinfeccion
requerida.
141 | Los procedimientos han sido validados, lo que significa que han sido X
sometidos a pruebas y evaluaciones para asegurarse de que sean
efectivos y cumplan con los estandares de calidad y seguridad
requeridos.
99, 100, Se han definido y aprobado los agentes y sustancias utilizados, junto con| x
136 142 | las concentraciones, formas de uso, métodos de eliminacién y tiempos de
accion necesarios para llevar a cabo el tratamiento adecuadamente.
X
143 | Se registran las inspecciones de verificacion que se realizan
después de llevar a cabo la limpieza y desinfeccién.
144 Existen programas de limpieza preoperacional que han sido X

validados, registrados y aprobados.




Control de plagas

137

Se dispone de un sistemade control de plagas para prevenir y manejar la

145 | presencia de insectos, roedores y otros organismos no deseados en las
instalaciones de produccion de alimentos.
146 En caso de contar.con un senicio tercerizadq para el control de_ plagas,
este suele ser realizado por empresas especializadas en este tipo de
senicios.
Independientemente de quién realice el control de plagas, la empresa es
147 |!aresponsable de implementar las medidas preventivas adecuadas para
asegurar que durante este proceso no se comprometa la inocuidad de
los alimentos.
Se llevan a cabo actividades de control de roedores utilizando agentes ﬁe%omendé
fisicos en las instalaciones de produccion, envase, transporte y la
148 distribuciéon de alimentos para prevenir la presencia de estos animales aplicacion
y garantizar la seguridad alimentaria. de agentes
fisicos para
el control
de
roedores.
Se aplican todas las medidas de seguridad necesarias para prevenir la Se 3
149 | pérdida de control sobre los agentes utilizados en el control de plagas recomendo
y garantizar que su uso sea seguro y eficaz. aplicar
todas las
medidas de

seguridad.




