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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo se realizo en la hacienda Samay-El Legado, Ecuador, la cual es
un colegio rural orientado a la agricultura. Los objetivos fueron establecidos, con el
fin de elaborar un diagrama de flujo que incluyera los puntos criticos de control
durante el procesamiento de carne de cerdo andino, bajo el enfoque de la finca a la
mesa. También, se incluyé en el trabajo final de graduacion un andlisis
microbiolégico de la carne de cerdo, detectar la posible presencia de aerobios
mesofilos tales como la Escherichia coli, Salmonella sp, para determinar si se
encuentran dentro de los estandares de la norma NTE INEN 1338. Ademas, se
consider6 importante establecer programas de mejora en la gestion de la inocuidad-
calidad de alimentaria en la cadena productiva, de la finca a la mesa, bajo el enfoque
Una Salud. Como respaldo de estos analisis, se realizaron analisis de microbiologia
predictiva y recomendaciones de prerrequisitos. Se concluye con la elaboracién de
un diagrama de flujo de 6 etapas, siendo estas, recepcion, sacrificio,
acondicionamiento del canal, almacenamiento bajo congelacion, descongelacion y
desposte, empacado y despacho. Sin embargo, se comprobé que no se realiza el
proceso de almacenamiento bajo congelacion, lo que reduce ain mas la vida atil de
la carne de cerdo. Este faltante, obliga al cliente a tener que congelarlo después de
recibir el producto. Si no se aplica esta etapa en el proceso, éste dura menos de 3
horas. Los resultados microbiolégicos indican que la carne de cerdo se encuentra
dentro de los rangos de seguridad establecidos por la norma NTE INEN 1338. Sin
embargo, las partes del cerdo mas contaminadas fueron la costilla con 1,8x10°UFC
y el lomo con 1,5x108UFC respectivamente, estando ambos resultados por debajo
del rango establecido por la norma del ICMSF. Con estos resultados de referencia,
se presentaron recomendaciones de prerrequisitos requeridos como parte de la
mejora continua de la gestion de la inocuidad del proceso productivo que se realiza
en esta Hacienda, promoviendo el enfoque UNA SALUD.

Palabras clave: Una Salud, prerrequisitos, inocuidad, calidad, microbiologia.



ABSTRACT

The present work was carried out in the Samay-El Legado farm, Ecuador, which is
a rural school oriented to agriculture. The objectives were established, in order to
develop a flow diagram that included the critical control points during the processing
of Andean pork, under the farm-to-table approach. Also, a microbiological analysis
of pork was included in the final graduation work, to detect the possible presence of
mesophilic aerobes such as Escherichia coli, Salmonella sp, to determine if they are
within the standards of the NTE INEN 1338 standard. In addition, it was considered
important to establish improvement programs in food safety-quality management in
the production chain, from farm to table, under the One Health approach. In support
of these analyses, predictive microbiology analyzes and prerequisite
recommendations were performed. It concludes with the development of a 6-stage
flow diagram, these being reception, sacrifice, conditioning of the carcass, storage
under freezing, thawing and deboning, packaging and dispatch. However, it was
found that the frozen storage process is not carried out, which further reduces the
shelf life of pork. This shortage forces the customer to have to freeze it after receiving
the product. If this stage is not applied in the process, it lasts less than 3 hours. The
microbiological results indicate that the pork is within the safety ranges established
by the NTE INEN 1338 standard. However, the most contaminated parts of the pig
were the rib with 1.8x10% UFC and the loin with 1.5 x10® UFC respectively, both
results being below the range established by the ICMSF standard. With these
reference results, recommendations of required prerequisites were presented as
part of the continuous improvement of the safety management of the productive
process that is carried out in this Hacienda, promoting the ONE HEALTH approach.

Keywords: One Health, pre-requisite, food safety, quality, microbiology.
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1. Introduccién

1.1. Antecedentes

La inocuidad de los alimentos se establece como un factor fundamental en la salud
publica y un requerimiento no negociable en la gestidon de la calidad. Su definicion
radica en la garantia de que un alimento no ocasionara un dafio o enfermedad a
una persona en el momento que sea preparado y/o consumido segun al uso a que
se destine (Ramirez et al., 2016). Para la FAO (s.f.) la inocuidad se refiere a todos
los riesgos asociados a los alimentos que pueden afectar la salud de las personas,
tanto naturales como causados por contaminacién, patégenos o riesgos que pueden

aumentar el riesgo de enfermedades cronicas y las enfermedades cardiovasculares.

Los alimentos inocuos representan un papel fundamental para garantizar la vida y
la buena salud, debido a que las enfermedades transmitidas por alimentos se
establecen como una amenaza para la salud humana y las economias (Naciones
Unidas, 2021).

En el mundo se estima que 1 de cada 10 personas, en una estimacion de 600
millones de personas, se enferma después de ingerir alimentos no inocuos o
contaminados, dando como resultado que 420 mil personas mueran anualmente,
de las cuales nifios menores de 5 afios representen el 40% de la carga de morbilidad
por enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), con 125.000 muertes al afio
(WHO & FAO, 2020).

Parte de la mortalidad a causa de ETA se debe a la ingestion de aguas y alimentos
contaminados generalmente por los agentes bacterianos, virus, parasitos o
sustancias quimicas, responsables que mas se destacan de zooantroponosis como

Salmonella, Escherichia coli enterohemorragico, entre otros (Torrens et al., 2015).
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Las entidades como La Organizacién Mundial de la Salud (OMS) y la Organizacion
de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) ejercen una
funcién importante en la elaboracion de iniciativas mundiales en relacion a la
inocuidad alimentaria y prevenir las ETA. Estas entidades tienen como objetivo
promover la conciencia de que la inocuidad de los alimentos es una responsabilidad
compartida, desde la produccion hasta el consumo. Hoy en dia los alimentos se
procesan en volumenes mayores y se distribuyen a mayores distancias, resultando
gue exista una colaboracion de los intervinientes de la cadena de suministro en

reglamentaciones para la inocuidad de los alimentos (WHO & FAO, 2020).

Dentro de la produccion de alimentos en el Ecuador existen diferentes niveles de
industrializacion, entre las que se pueden encontrar desde la gran empresa hasta
los pequefios productores, muchos de los cuales son artesanales y no tienen
ninguna clase de especializacién en procesos para la agroindustria y procesamiento

de alimentos (Lugo Puentestar, 2014).

La produccion de carne de cerdo en algunos paises en vias de desarrollo y
especialmente dentro del Ecuador, persiste como una gestién informal y/o bajo
condiciones sanitarias poco recomendables. Por lo tanto, a pesar de los avances en
conocimientos y la aplicacion de las Buenas Practicas de sacrificio-faenamiento,
este producto se obtiene en la mayoria de los casos en mataderos municipales con
niveles de tecnificacion bajos y canales dudosos, que puedan resultar de una buena
calidad sanitaria (Delgado & Cedefio, 2015).

La existencia de posibles contaminaciones en la produccion de origen animal
persiste desde el inicio en la granja y durante todo su proceso en la cadena
alimentaria debido a los diferentes factores ambientales, formas de preparacion y
Su respectivo manejo. La incorrecta manipulacion de los alimentos carnicos puede

provocar hasta 16 enfermedades, que se relacionan con microorganismos tales
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como virus, bacterias, hongos, parésitos o toxinas presentes en estos (Pardo Barén,
2020).

En el pais existen algunas instituciones especializadas, en la regulacion y control
de sistemas de gestion para garantizar la inocuidad de los alimentos tales como la
Agencia de Regulacion y Control Fito y Zoosanitario — AGROCALIDAD, al igual que
la autoridad Nacional Sanitaria, Fitosanitaria y de Inocuidad de los Alimentos en

Ecuador.

Por otro lado, la Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria-
(ARCSA), es la entidad encargada de otorgar, suspender, cancelar o reinscribir la
Notificacion Sanitaria de los alimentos procesados y el Instituto Ecuatoriano de

Normalizacion (INEN) es quien certifica la calidad del producto entre otros.

Sin embargo, de acuerdo con las estadisticas nacionales en el 2021, hasta la
semana 51 se registraban 6.623 casos y en el 2020 aproximadamente con 5.890
casos de ETA, debido a la ingesta de agua o alimentos contaminados. Por ejemplo,
en Imbabura se registraron 104 casos (MSP, 2021).

Segun el Ministerio de Salud Publica del Ecuador, la ETA mas comdn en el pais es
la salmonelosis causada por la bacteria de Salmonella sp, en la cual hasta la
semana 51 se notificaron 808 casos durante el 2021. Otra-de las enfermedades
presente dentro del pais es la fiebre tifoidea, la cual es causada por Salmonella
enterica serovariedad Typhi y la paratifoidea causada por Salmonella enterica
serovariedad Paratyphi A y B, ambas enfermedades a nivel nacional hasta la
semana 51 se han notificado 602 casos (MSP, 2021).

12



1.2.Problematica

La finca productiva conocida como “Samay-El legado” es una organizacion
agropecuaria destinada al servicio educativo para la formacion de jovenes indigenas
en el grado de bachillerato en ciencias de la produccion agropecuaria, a través de
la granja integral y centro de investigacion para el desarrollo de iniciativas
productivas sustentables, la misma se encuentra en un proceso de implementacion
de una produccion porcina de razas autéctonas, la cual se encuentra desarrollando

un mercado donde se expenden este tipo de producto diferenciado.

Debido a que este mercado principalmente es artesanal y se diferencia por su
calidad y procedencia, la carne no es procesada de forma tradicional en un camal,
en su lugar se procesa en la misma granja por los trabajadores. Sin embargo, al no
entrar en el sistema agroindustrial tradicional se desconoce la gestidén de inocuidad

que tenga su proceso.

Los trabajadores de la Hacienda se encuentran capacitados en procesos de
desposte y manejo de cérnicos. A su vez, cuentan con espacios apropiados para el
proceso y equipos sintetizables, pero existe la necesidad de conocer los indicadores

de inocuidad-calidad microbiol6gica de la carne de cerdo producida en este lugar.

Esta problematica, permite cuestionarse si el proceso que se esta aplicando

garantiza la inocuidad requerida por los diferentes estandares de calidad.

1.3.Justificacion del proyecto

El presente proyecto se enfoco en realizar la gestion de la inocuidad en la cadena
agroproductiva en la hacienda “Samay-El legado”, Ecuador, para la produccién de

carne de cerdo andino, esto bajo el enfoque Una Salud, lo que contribuira al
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conocimiento de la eficacia del proceso agroindustrial desde la granja al consumidor

en alimentos de consumo local en el pais.

1.4.Objetivos

1.4.1. Objetivo general

Establecer un programa de gestion de la inocuidad-calidad alimentaria en la cadena
agroproductiva en la hacienda “Samay-El legado”, para la produccién de carne de

cerdo andino, bajo el enfoque Una Salud, con énfasis en las ETA microbianas

1.4.2. Objetivo especifico

e Aplicar un analisis microbioldgico de la carne de cerdo, para darle seguimiento a
la presencia de aerobios mesdfilos, Escherichia coli, Salmonella.

¢ Integrar programas de mejora en la gestion de la inocuidad-calidad de alimentaria
en la cadena productiva, de la finca a la mesa bajo el enfoque Una Salud, para la
mejora continua del proceso.

e Elaborar un diagrama de flujo, del procesamiento de carne de cerdo andino
producida en la hacienda “Samay- El Legado”, para ajustarlo al enfoque “Una Salud”

de la finca a la mesa.
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2. MARCO TEORICO

2.1.El enfoque Una Salud

Los cambios ambientales y las actividades humanas han sido un precedente claves
para la aparicion de enfermedades zoondticas, lo que promueve las condiciones en
las pueden surgir las zoonosis. Algunos de los ejemplos que son impulsores, se
encuentra el cambio en el uso de la tierra, la produccion ganadera intensiva, el
comercio de vida silvestre y el cambio climéatico antropogénico. La pandemia de la
COVID-19, ha evidenciado que los eventos secundarios zoonGticos pueden
convertirse muy rapido en un problema global costoso y afectar una inmensa
variedad de factores de salud, sociales, econdbmico y ambientales (Lawler et al.,
2021).

Los nuevos enfoques para abordar los impulsores de la aparicion de enfermedades
zoonoticas, ha considerado la naturaleza interrelacionada de la biodiversidad, la
salud ambiental y humana. El enfoque Una Salud reconoce la estrecha relacion
entre la salud del planeta y la de los humanos, o0 sea este enfoque trabaja para
abordar los desafios complejos como los principales problemas, tales como el
cambio en el uso de la tierra, el comercio de vida silvestre, la produccion ganadera
intensiva y el cambio climético, a través del planteamiento de estrategias que
aborden de manera integral en la que implican colaboracién y acciones

transdisciplinarias (Lawler et al., 2021).

La salud de los animales, las personas, las plantas y el medio ambiente esta
interconectada. El término “Una Salud” (One Health), es un enfoque integrado que
reconoce esta relacion fundamental y garantiza que expertos de multiples sectores
trabajen juntos para abordar las amenazas a la salud animal, humana, vegetal y

ambiental. La pandemia de la enfermedad por coronavirus (COVID-19) es una crisis
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de salud de animales a humanos, y el impacto y la respuesta global han resaltado
la necesidad de una accion coordinada en todos los sectores para proteger la salud

y prevenir la interrupcion de los sistemas alimentarios (FAO, s.f.).

La FAO fomenta el enfoque Una Salud en la seguridad alimentaria, la agricultura
sostenible, la resistencia a los antimicrobianos (RAM), la nutricién, la salud animal
y las verduras, la pesca y los medios de vida. Asegurar un enfoque de "Una salud",
es esencial para lograr el progreso, la prevencion, la deteccion y el control de las
enfermedades de difusion entre animales y personas, frente a la RAM, garantizando
la seguridad alimentaria y a su vez, previenen amenazas para la salud humana y

los animales relacionados con los animales (FAO, s.f.).

La FAO coopera con los socios para promover la salud global, eliminar el hambre,
promueve la seguridad alimentaria y la nutricion saludable, la prevencion y el control
de zoonosis y la memoria RAM, la protecciéon de los medios de vida de los
agricultores que impactan las plantas y los animales y aumentan la sostenibilidad

de las practicas agricolas (FAO, s.f.).

El enfoque de Una Salud se utiliza esencialmente para investigacion de brotes y el
manejo de zoonosis emergentes, es un esfuerzo de colaboracion de mudltiples
disciplinas, que trabajan a nivel local, nacional y mundial, para lograr una salud
Optima para las personas, los animales y el medio ambiente (Zambrana-Torrelio &
Murray, 2012). Los principales objetivos de este enfoque abarcan varios aspectos,
tales como la determinacién del origen de los casos esporadicos, la identificacion
de la fuente y la trasmision entre huéspedes importante para la eficacia de la gestion
de la politica publica, asi como la comprension de los peligros trasmitidos por los
alimentos (WHO, 2017).
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La Organizacién Mundial de Sanidad Animal (OIE por sus siglas en francés) estima
gue el 60% de los patdgenos humanos son de origen animal (domésticos o salvajes)
y el 75% de las enfermedades emergentes son zoondticas. La OIE determina como
el concepto de Una sola Salud, es la conexion intrinsicamente e interdependientes
de la salud humana con la sanidad animal y del medio ambiente. Este enfoque a su
vez, es la colaboracion global para comprender y gestionar los riesgos para la salud

del planeta y abogar por los ecosistemas sostenibles mas equilibrados (OIE, n.d.).

De acuerdo con la OMS (2005), la mitad de todos los antimicrobianos producidos
estan destinados al consumo humano, mientras que el 50% restante, se usa para

tratar a los animales enfermos o como promotores de crecimiento.

Las resistencias antibiéticas son uno de los pilares de la iniciativa mundial Una
Salud/One Health. Citando a la OIE (2015), Ujueta Rodriguez, S. & Araque Marin,
A. (2016) indican que reconocen que la resistencia a los agentes antimicrobianos
constituye una preocupacion mundial, ya que la utilizacion de estos productos en el
hombre y en los animales, entre otros, tiene repercusiones sobre la salud publica y

la sanidad animal.

Entre otros efectos adversos de los residuos de antimicrobianos, particularmente,
los provocados por betalactamicos, sulfonamidas y aminoglucésidos, se encuentran
el desarrollo de alergias e hipersensibilidad, asi como el posible efecto
carcinogénico y de hiperactividad de la sulfametazina, por lo cual, han sido
considerados por el comité mixto FAO/ OMS de expertos, en aditivos alimentarios,
como factores determinantes para la evaluacion y el establecimiento de niveles de

residuos seguros en alimentos (Ujueta Rodriguez & Araque Marin, 2016).

A lo largo de la cadena alimentaria es preciso integrar tanto los animales como el

terreno y el ambiente. Desde 1940 se conocen las resistencias antibidticas tanto en
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personas como en animales, pero, en los ultimos 20 afios, su interés se ha
incrementado. Durante 60 afos, los antibiéticos fueron la llave para mantener la
salud y el bienestar de los animales. Ya en 1964, se describié la resistencia
antibiotica al fago 29 de Salmonella typhimurium en terneros y personas y, a
mediados de 1990, la variante DT104 de dicha Salmonella emergié como resistente
a cinco antibioticos en diferentes paises del mundo, incluidos Dinamarca y EE. UU.,

siendo hoy muy raro encontrarla (Palomo Yague, 2020).

De acuerdo con un estudio realizado en la ciudad de Quito, Ecuador, que tuvo el
objetivo de detectar y cuantificar las concentraciones de residuos de
antimicrobianos/antibiéticos en muestras de musculo, higado y rifidn bovino, se
determind casos positivos en mayor numero a penicilina G, seguido de
sulfonamidas, oxitetraciclina, gentamicina, tilosina, estreptomicina. La mayor
concentracion de residuos de antibidticos en los tejidos fue en musculo (Norofia
Bastidas, 2017).

En lo que se refiere a micotoxinas, en Ecuador existen pocos trabajos para
monitorear su presencia en los alimentos. Hasta 1985, solo se conocia un estudio
de Susana Espin, el cual encontr6 que 39 de 52 muestras de maiz estudiadas
estaban contaminadas con aflatoxina B1. En un estudio realizado por R. Lazoy G.
Sierra (2008) en Guayaquil, Ecuador, se indicé que segun los autores los efectos
de las micotoxinas en humanos por R. fue de un 54%, por toxina emesis 60%, por
zearalenona 59%, por la toxina T-2 60% y por ocratoxina 45%, los pacientes del
estudio provocaron descompensacion y muerte por insuficiencia respiratoria
(Medina, 2013).
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2.2. Produccién de cerdo andino en Ecuador desde la perspectiva de Una
Salud

El origen de los cerdos en el Ecuador desciende de razas ibéricas que fueron
importadas durante la conquista. Algunos restos de estos especimenes fueron
encontrados en zonas remotas del pais, o que demuestra su especificidad y
heredabilidad reducida (Montesdeoca, 2017).

El manejo tradicional, la adaptacion a diferentes ambientes y pisos climaticos son
caracteristicas de los cerdos criollos, una caracteristica que representa para los
pueblos un valor intangible cultural y gastronémico innegable, y a su vez econémico
debido a que los rendimientos a la canal en cerdos autdctonos esparioles estuvieron
entre el 75y 89%, con una variabilidad muy marcada debido a la forma de faenado,
edad, peso, sexo y sistema de explotacion, siendo rentable para el productor
(Olmedo et al., 2021).

Los cerdos autoctonos por su alto potencial de adaptacion a condiciones
agroclimaticas adversas, es utilizado por los pueblos para el autoconsumo o ahorro
familiar, ademas que constituye como una opcién en la ganaderia para enfrentar la
demanda de alimentos y contribuir a la seguridad alimentaria de las familias (Lemay
& Chimbo, 2020).

El sistema de produccion utilizado para el cerdo autéctono y criollo, contribuye en
parte a la proteccién del ambiente y permite la autonomia de la poblacién rural por
la forma de crianza del cerdo al realizarla en el campo libre, utilizando alimentos del
sector y complementando su alimentacién con los que se adquiere en la comunidad
aprovechando todos los recursos naturales que se encuentre para su alimentacion
(Lemay & Chimbo, 2020).
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Otra de las formas utilizadas como sistema de produccion, es el bajo confinamiento
(traspatio) o semi-confinamiento (libres en el campo durante el dia y encerrado en
la noche), alimentandolo con desperdicios alimenticios, desparasitados, Yy
aprovechando sus recursos productivos en la menor area posible (Lemay & Chimbo,
2020).

De acuerdo con la region, los alimentos utilizados en la crianza prioritariamente
dependen de su acceso a ciertos productos, por ejemplo, en la region Sierra son
utilizados los residuos domésticos, desperdicios de la agricultura (maiz, papas,
cebada, avena, trigo), preparaciones cocidas de banano con residuos de molineria,
suero de leche, pastos. En la region Costa, se utilizan preparaciones cocidas de
banano, afrechillo de arroz, tubérculos, maiz, pescado, frutas tropicales y suero de
leche. En la region Oriente, hacen uso de los residuos domeésticos, tubérculos,
banano, frutas silvestres, maiz, residuos de molineria y suero de leche (Lemay &
Chimbo, 2020).

Dentro del Ecuador, hasta el 2021 existen 163.730 productores con un total de
2'423.619 de porcinos, en los cuales entre granjas y tenedores se encuentran
153.268, el 93,62% de ellas corresponde a produccion traspatio debido a que las
economias locales dentro de su canasta basica familiar la carne de cerdo es una

fuente proteica importante (Cancilleria del Ecuador, 2021).

En el 2010, se estimé que el consumo de carne de cerdo era de 7,3 kg/persona/afio.
Sin embargo, para el 2016 esta cifra aumenté a un 10 kg/persona/afo. De las
regiones ecuatorianas son la Sierra y Costa con el mayor porcentaje de granjas y
de animales, de las cuales el 79% estan registradas y el 95% de la poblacion
porcina. En el Ecuador, cada hembra (madre) produce 16,83 cerdos por afio. En las

fincas tecnificadas, este promedio es de 22,4 cerdos/madre/afio, mientras que
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dentro de las fincas no tecnificadas es de 9,6 cerdos/madre/afio (Asociacion de

porcicultores del Ecuador, 2019).

Desde la perspectiva Una Salud, el Ecuador tiene implementado Programa Nacional
Sanitario Porcino, aprobado mediante Resolucion sanitaria N°80, del 26 de julio de
2011, el cual es un programa de organismo destinado a orientar la produccion de
cerdos ecuatorianos en los aspectos sanitarios. Produccion, generando crecimiento

en competitividad, productividad y comercio internacional (AGROCALIDAD, 2019).

Este programa tiene como objetivo, contribuir a mejorar los requisitos minimos de
saneamiento para la carne de cerdo, creando directrices generales y especificas
para convencer a las personas gque obtienen mejores ganancias en la explotacion
de cerdos. Proporcionar servicios médicos completos y distribuir recursos
suficientes para enfrentar los problemas de salud graves de los cerdos de Ecuador,
con la participacion activa de las ofertas oficiales, los sectores y los sectores que
otros agentes relacionados con la sintesis (AGROCALIDAD, 2019).

De esta forma, se asegurara el abastecimiento de cerdos, el abastecimiento de
proteina de alta calidad al pueblo ecuatoriano, y de conformidad con el Art. 12 de la
Ley Organica de Sanidad Agropecuarial, segun el cual la autoridad es responsable
del manejo y control de la sanidad y el bienestar animal, la sanidad vegetal y la
inocuidad de los alimentos en la produccion primaria, con el fin de mantener un

estado fitosanitario en la produccién y mejora agraria (AGROCALIDAD, 2019).

Un estudio de caso de brucelosis en la provincia de Carchi — Ecuador bajo el
esquema “Una Sola Salud” (One Health), ha permitido correlacionar la presencia de
enfermedad en animales con la de humanos e identificar los factores de riesgo
involucrados, lo que sera la base para disefiar estrategias conjuntas, donde los

profesionales meédicos, veterinarios y sus aliados deberan intervenir para erradicar
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esta enfermedad; Ademas de la definicion de los cuidados (factores de riesgo) que

requieren los profesionales ganaderos (Ibarra Rosero et al., 2021).

2.3. ETA microbianas incluidas en la legislacion nacional de Ecuador

La Subsecretaria Nacional de Vigilancia de la Salud Publica del Ecuador (2021) en
su informe de enfermedades transmitidas por agua y alimentos, destaca las
siguientes categorias de enfermedades:

2.3.1. Intoxicaciones alimentarias asociadas a peligros biolégicos

Los alimentos pueden contaminarse con bacterias patdgenas en cualquier momento
durante la produccién o el procesamiento. Los sintomas son nauseas, vomitos,
diarrea, dolor y calambres abdominales y fiebre. En Ecuador, en 2020 se reportaron
5.890 casos de intoxicacion alimentaria bacteriana, cifra inferior a la de 2019,
cuando se registraron 12.203 casos de consumo de alimentos mal preparados,
cocidos y/o almacenados adecuadamente, y transmision de bacterias causantes de
enfermedades a los consumidores (Direccion Nacional de Vigilancia

Epidemiol6gica, 2021).

2.3.2. Infecciones debidas a Salmonella sp

La salmonelosis es causada por la bacteria Salmonella sp y es una de las
enfermedades de transmision alimentaria mas comunes. Cada afo, docenas de
millones de personas de todo el mundo y provocan mas de cien mil muertes. En la
mayoria de los casos, los sintomas leves y los pacientes se recuperan sin
procesamiento especifico. Sin embargo, en algunos casos, especialmente en nifios
pequefios y ancianos, la sequia puede deberse a una vida grave y seria (Direccién

Nacional de Vigilancia Epidemioldgica, 2021).
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2.3.3. Shigelosis

La shigelosis es una infeccion gaseosa aguda causada por las bacterias que
pertenecen al género Shigella. Es un asentamiento en la mayoria de los paises en
desarrollo, la causa mas importante de la diarrea en todo el mundo. Se estima que
esto causa al menos 80 millones de casos de flujo sanguineo y solo 700,000
personas cada afo. El grupo de edad afectado es de 20 a 49 afios, principalmente
sexo femenino (Direccion Nacional de Vigilancia Epidemioldgica, 2021).

2.3.4. Fiebre tifoideay paratifoidea

La fiebre tifoidea es una enfermedad aguda causada por Salmonella serotipo
entérico, paratyphi por Salmonella serotipo entérico Paratyphi A y B. La
Organizacion Mundial de la Salud estima que se producen 17 millones de casos por
afio y 600.000 muertes en los paises en desarrollo. Los vectores (moscas y
cucarachas) se transmiten a través del agua y alimentos contaminados con heces
u orina de un paciente o portador, donde pueden reproducirse y de persona a
persona. El grupo de edad mas afectado es el de 20 a 49 afios (Direccion Nacional

de Vigilancia Epidemiolégica, 2021).

2.3.5. Hepatitis A

En los paises en desarrollo con ejercicios de drenaje e higiene trivial, la mayoria de
los nifios fueron sometidos a hace 10 afios. El riesgo de infeccidn por infeccion esta
asociado sin agua para la recuperacion y las malas condiciones de higiene, como
las manos sucias. Los métodos mas efectivos ante esta enfermedad son
completamente lavados, ahorrando rescate de agua, seguridad alimentaria y
vacuna contra la hepatitis A (Direccién Nacional de Vigilancia Epidemioldgica,
2021).
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2.4. Caracteristicas microbiologicas de la carne de cerdo y principales
zoonosis reportadas en Ecuador

Una zoonosis es una enfermedad infecciosa que ha pasado de un animal a
humanos. Los patdégenos zoondticos pueden ser bacterias, virus, parasitos o
agentes no convencionales y propagarse a los humanos por contacto directo o a

través de los alimentos, el agua o el medio ambiente.

La gestion de las zoonosis debe ser una politica de salud publica, ya que su
enfermedad y mortalidad afectan la calidad de vida e incluso trastornan las
economias locales, regionales y nacionales. El Ministerio de Salud Publica de
Ecuador priorizé 35 enfermedades del Sistema Global de Vigilancia Epidemiolégica
(SIVE) distribuidas en el Subsistema de Enfermedades Vectoriales, Respiratorias,
Epidemiologia y Alerta, las cuales fueron notificadas a través del Programa de
Control de Enfermedades Zoonosis (PCZ) para el periodo 2016-2020 : la
leptospirosis fue de 141 en 2017, disminuyé a 64 en 2020, reflejando el
comportamiento de la enfermedad endémica, asi como de la brucelosis,

registrandose solo dos eventos para 2020 (Yaguargos Torres et al., 2020).

Existe riesgo de rabia en humanos y se han informado 1208 exposiciones en
mamiferos susceptibles. Aunque la meningitis eosinofilica ha permanecido
epidemioldégicamente silenciosa desde 2018, la PCZ continla siendo monitoreada
como una enfermedad zoonética emergente. Con respecto a la tuberculosis, la tasa
de subdiagndéstico en el Ecuador es alta entre los nifios menores de cinco afos
debido a la prevalencia del VIH y al insuficiente tamizaje de cadena de infeccién en

los adolescentes infectados (Yaguargos Torres et al., 2020).

En relacion con la peste, es una enfermedad infecciosa para una persona que se

propaga rapidamente a alguien a través de caidas respiratorias, en Ecuador, se
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registré el estado final en 2008, la notificacion obligatoria esta en la escena. Aunque

hay casos, no el virus no sigue circulando (Yaguargos Torres et al., 2020).

La calidad microbiolégica de la carne de cerdo es importante en términos de
seguridad alimentaria debido al potencial de ciertos microorganismos para causar
enfermedades en el consumidor. Por otro lado, la composicion microbiologica de la

carne afecta directamente su vida util y aceptabilidad (Membré & Lambert, 2008).

Los géneros microbianos que con mas frecuencia acompafian a la carne son:
Pseudomonas sp, Achromobacter sp, Streptococcus sp, Micrococcus sp, Sarcina
sp, Leuconostoc sp, Flavobacterium sp, Proteus sp, Escherichia coli, Bacillus sp,
Clostridium botulinum, Chromobacterium sp, Streptomyces sp, levaduras y mohos.
Ademas, hay varias enfermedades humanas que se pueden transmitir por la carne:
tales como la salmonelosis (Salmonella sp), la brucelosis (Brucella sp), mal rojo
(Erysipelothrix rhuisiopateae), carbunco (Bacillus anthracis), turalemia (Pasteurella
tularensis) (Ray & Bhunia, 2001).

Por otra parte, la carne de cerdo puede contener parasitos helmintos (cestodos y
nematodos) y protozoos. Entre los cestodos destacan Cysticercus celluloseae de la
Tenia solium (en el cerdo), Cysticercus bovis de la Tenia saginata (en el vacuno) o
quistes de la tenia Echinococcus granulosus. Entre los neméatodos se destacan las
larvas de Trichinella spiralis y entre los protozoos a Toxoplasma gondii y Sarcocystis
(Membré & Lambert, 2008).

2.5. Bioseguridad y la importancia de la capacitacion del personal en
materia de Una Salud.

La bioseguridad se ha convertido en un elemento esencial en la produccion de
ganado, especialmente en sistemas especializados, como la industria del cerdo. Es

posible evitar el nacimiento de las nuevas enfermedades y reducir su propagacion,
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que contribuird a aumentar la salud de los cerdos y los ingresos agricolas y también
contribuira a la salud publica. Algunos gobiernos y organizaciones han desarrollado
orientacion, manuales y materiales para persuadir a los fabricantes y veterinarios

por qué y como aplicar medidas de bioseguridad (Alarcén et al., 2021).

Sin embargo, muchas de estas directrices tienen algunos efectos reales, porque los
fabricantes creen que estas recomendaciones no son practicas importantes o
malas, incluso para las personas con enfermedades o0 pueden obtener
financiamiento de apoyo. Parte de esta falla, se debe a la disminucién de la fe en
las organizaciones gubernamentales. De manera similar, algunos fabricantes creen
que la responsabilidad de implementar medidas de organizaciones médicas,
especialmente cuando las medidas destinadas a monitorear zoonosis o aplicar por

la Escuela Internacional de Presion Juridica o Marketing (Alarcon et al., 2021).

La legislacion ecuatoriana para el control de actividades agricolas del ganado
porcino, menciona medidas de bioseguridad y sanidad para precautelar la salud de
las personas, los porcicultores deben cumplir las siguientes disposiciones:

a. Anualmente, el personal que trabaja en las granjas porcinas debera
someterse a un examen meédico y de laboratorio en un centro de salud;

b. Las personas ajenas a la granja solo pueden ingresar después de haber sido
desinfectadas en consecuencia;

c. La entrada del Servicio Ecuatoriano de Sanidad Agropecuaria (SESA), MAG
Staff y Medidas de Seguridad de la Salud seran autorizadas e
implementadas;

d. La desinfeccion de cobertizos y recintos sera periodica;

e. Las bodegas se construiran de acuerdo al entorno y topografia de la zona;

f. Los hangares estan ventilados de acuerdo al clima de la zona; y,

g. La granja contara con equipo para destruir animales muertos (Reglamentos
Para El Control de Actividades Agricolas, 2011).
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Sin embargo, los crecientes riesgos para la salud con la globalizacion del comercio,
el calentamiento global y los cambios en el comportamiento humano crean muchas
oportunidades para que los patdgenos entren en nuevas regiones y territorios y
evolucionen hacia nuevas formas. El peligro no se limita a los humanos. Aunque la
mayoria de las evaluaciones de riesgos se centran en la transmision de patdgenos
de animales a humanos, la salud animal también se ve afectada significativamente
por ETA. Por lo tanto, existe la necesidad de potenciar el enfoque One Health de
forma multidisciplinar para mejorar la salud de las personas, los animales y nuestro

medio ambiente (Organizacion Mundial de Sanidad Animal (OIE), 2022).

2.6. Descripcion de la normativa ecuatoriana en materia de inocuidad de la
carne de cerdo y sus derivados NTE INEN 1338

En el Ecuador existe el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN) y la Agencia
Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), que son entidades
gue poseen un reglamento y normativas para el control sanitario de locales de
elaboracion y expendio de alimentos. EI INEN, es un organismo publico ecuatoriano
encargado de la normalizacion, metrologia y reglamentacion técnica (INEN, 2012).
Una de sus normalizaciones es la Norma Técnica Ecuatoriana Voluntaria, en la cual
se establecen los requisitos que deben cumplir los productos carnicos crudos, los
productos carnicos curados - madurados y los productos céarnicos precocidos -

cocidos a nivel de expendio y consumo final (Marifio, 2015).
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Tabla 1 Requisitos microbioldgicos para productos carnicos crudos en el Ecuador
segun la legislacion ecuatoriana.

Requisitos Caso | n |cC m M Método de
ensayo
Aerobios mesdéfilos, UFC/g* 12 5|3| 1,0x10% | 1,0 x107 NTE INEN
1529-5
Escherichia coli, UFC/g* 5b 52| 1,0x10% |1,0x10%| AOAC 991.14
Staphylococcus aureus, 7¢ 5|2| 1,0x10% | 1,0 x104 NTE INEN
UFC / g* 1529-14
Salmonella sp, UFC/25 g 1094 |50 0 NTE INEN
1529-15

n = es el nimero de muestra a analizar

¢ = es el numero de muestras admisibles con resultados entre my M

m = es el limite de aceptacién

M= es el limite superado el cual se rechaza

*ufc/g = unidades formadoras de colonias por gramo.

4Caso 1 = La vida util crece, ICMSF 8

bCaso 5 = Organismo indicador, no hay cambio en la peligrosidad, ICMSF 8

¢Caso 7 = Peligro moderado, peligro directo, difusion limitada, ICMSF 8

dCaso 10 = Peligro serio, incapacitante, raras secuelas, duraciéon moderada, ICMSF 8
Nota. Se puede utilizar otros métodos de rutina alternativos que sean oficiales,

verificados y/o validados.

Fuente: INEN, 2012

2.7. Aplicacion de sistema de Analisis de Peligros y Puntos criticos de
control

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC), conocido
internacionalmente por sus siglas en inglés HACCP, es un sistema de inocuidad
alimentaria basado en la identificacion de todos los peligros potenciales en los

ingredientes y los distintos procesos de produccién de los alimentos. El objetivo es
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tomar las medidas necesarias para la prevencibn de posibles riesgos de
contaminacion y garantizar asi la inocuidad alimentaria (Eurofins Envira Ingenieros
Asesores, 2018).

De acuerdo con Hwang et al (2021), los principios del APPCC adoptados por la
Comision del Codex Alimentarius (CCA), consta de las siguientes operaciones, que

se identifican en la secuencia l6gica para la aplicacion del sistema de HACCP:

Debido a la rusticidad del proceso el establecimiento del sistema APPCC/HACCP,
es tedrico y preventivo, debido a que las condiciones del proceso aln no permiten

establecerlo.

2.7.1. Formacion de un equipo de APPCC/HACCP

Para formular un plan de APPCC/HACCP eficaz, la empresa alimentaria debe
disponer de forma segura de conocimientos y competencia especificos, por ello es
importante crear un equipo multidisciplinario. En el caso que no se disponga de
estos servicios internamente, se debera acudir al asesoramiento técnico externo e
identificar de aplicaciéon del plan del Sistema de APPCC/HACCP. La aplicacién del
sistema permitira determinar qué segmento de la cadena alimentaria esta implicado

y qué categorias generales de peligros han de enfrentarse.

2.7.1.1. Descripcion del producto

Se debe desarrollar una descripcion completa del producto, incluyendo informacion
relevante sobre su seguridad, como: ingredientes, estructura fisica/quimica
(incluyendo aw, pH, entre otros.), tratamientos estaticos que destruyen
microorganismos (como tratamiento térmico, congelacion, entre otros, salmuera,
ahumado, entre otros), envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y

sistemas de distribucion.
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2.7.1.2. Determinaciéon del uso o destino del producto.

El producto debe tener un destino, es decir una razon de ser para realizar la
transformacion agroindustrial de una matriz alimentaria, esto debe basarse en lo
gue el consumidor final realice con el producto, algunos destinos del producto son
utilizar el mismo para alimentacion, produccion de materiales, reventa como
alimento cocido, entre otros; es necesario conocer el fin del producto porque esto
permite establecer los riesgos que se pueden suscitar en la cadena de valor del

mismo.

2.7.1.3. Elaboracién de un diagrama de flujo

El diagrama de flujo debe ser preparado por el equipo APPCC/HACCP e incluir la
secuencia de todas las etapas que forman parte del proceso productivo. Cuando
se aplica un sistema APPCC/HACCP a una operacion, se deben considerar las

etapas antes, durante y después de llevar a cabo la gestion.

2.7.1.4. Establecimiento de prerrequisitos

Debido a las caracteristicas artesanales del proceso, antes de establecer
formalmente un sistema APPCC/HACCP, se deben implementar buenas practicas
de manufactura (BPM) y Procedimientos de Operacion Estandar de Limpieza y
Desinfeccion/Saneamiento (POES), que fortalezcan la inocuidad y calidad del

producto terminado.

2.7.1.5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El equipo APPCC/HACCP debe revisar el diagrama de flujo en todas las etapas del
proceso productivo, para hacer los cambios que se consideren pertinentes de

aplicar.
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2.7.2. Enumeracién de todos los posibles riesgos relacionados con cada fase,
ejecucion de un analisis de peligros, y estudio de las medidas para controlar
los peligros identificados

El equipo de APPCC/HACCP debe enumerar todos los peligros que pueden estar
presentes en cada etapa o sea desde la produccion primaria, el procesamiento, la

fabricacion y la distribucion, hasta el punto de consumo.

El equipo APPCC/HACCP luego debe realizar un andlisis de peligros para identificar
los peligros asociados con el plan APPCC/HACCP cuya eliminacién o reduccién a

niveles aceptables es fundamental para la produccién de alimentos inocuos.

2.7.3. Determinacién de los puntos criticos de control (PCC)

Puede haber mas de un PCC aplicando medidas de control para abordar un peligro
especifico. El arbol de decisiones debe aplicarse de manera flexible, teniendo en
cuenta si la operacién se utiliza para la produccion, el sacrificio, el procesamiento,
el almacenamiento, la distribucién u otros fines, y debe usarse como guia para

determinar los PCC.

Si se identifica un peligro en un paso que requiere controles para mantener la
seguridad, y no hay controles que se puedan tomar en ese paso o en cualquier otro
paso, entonces el producto o proceso debe cambiarse en ese paso o en cualquier

etapa anterior o posterior. Incluir medidas de control.

2.7.4. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Para cada punto critico de control, cuando sea posible, se deben especificar y
verificar los limites criticos. En algunos casos, para una fase determinada, se

establecera mas de un limite critico. Los criterios que suelen aplicarse estan las
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mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, Aw y cloro (Cl2)

disponible, incluyendo los parametros sensoriales como el aspecto y la textura.

2.7.5. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

El monitoreo es una medicion u observacion predeterminada de un PCC en relacion
con sus limites criticos. A través de procedimientos de seguimiento, deberia ser

posible detectar una pérdida de control del PCC.

Ademas, el monitoreo idealmente deberia proporcionar esta informacién de manera
oportuna para su correccion a fin de garantizar el control del proceso para evitar

violaciones de los limites criticos.

Siempre que sea posible, el proceso debe corregirse cuando los resultados del
monitoreo indiquen que la tendencia del PCC esta fuera de control, y debe

corregirse antes de que ocurran desviaciones.

Los datos de monitoreo deben ser evaluados por personal designado con los
conocimientos y competencias necesarios para tomar medidas correctivas, segun
corresponda. Si se descontinda el monitoreo, la extensién o frecuencia debe ser

suficiente para asegurar el control del PCC.

La mayoria de los procedimientos de monitoreo de PCC deben realizarse
rapidamente, ya que implicardn un proceso continuo y no hay tiempo para pruebas
analiticas prolongadas. Las mediciones fisicas y quimicas a menudo se prefieren a
las pruebas microbiolégicas porque se pueden realizar rapidamente y, a menudo,

indican el control microbiano de un producto.
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Todos los registros y documentos relacionados con el monitoreo de PCC deben
estar firmados por la persona que realiza el monitoreo y el funcionario de la empresa

responsable de la revision.

2.7.6. Establecimiento de medidas correctivas

Para hacer frente a posibles desviaciones, se deben desarrollar acciones
correctivas especificas para cada PCC en el sistema APPCC/HACCP. Estas
medidas deberian garantizar que el PCC vuelva a estar bajo control. Las medidas
adoptadas también deben incluir sistemas de eliminacion adecuados para los

productos afectados.

2.7.7. Establecimiento de procedimientos de comprobacion

Deben establecerse procedimientos de verificacion. Para determinar si el sistema
APPCC/HACCP esta funcionando de manera efectiva, se pueden usar métodos,
procedimientos y pruebas de evaluacion y verificacion, incluidos el muestreo vy el

andlisis aleatorios.

La frecuencia de las pruebas debe ser suficiente, para garantizar que el sistema
APPCC/HACCP funcione de manera eficaz.

Por ejemplo, las actividades de verificacién incluyen:
* Revisar el sistema HACCP y sus registros.
* Revisar los procesos de conversion y los sistemas de eliminacion de productos.

» Asegurese de que el PCC esté bajo control.

Siempre que sea posible, las actividades de verificacion deben incluir medidas que

confirmen la eficacia de todos los elementos del plan APPCC/HACCP
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2.7.8. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Para implementar el sistema APPCC/HACCP, es fundamental contar con un
sistema de puntuacién eficiente y preciso. Los procedimientos HACCP deben estar
documentados y el sistema de documentacion y registro debe ser adecuado a la

naturaleza y escala de la actividad en cuestion (FAO, 1997).

2.8. Establecimiento de un sistema de trazabilidad, como parte de la gestién
de lainocuidad bajo el enfoque Una Salud

Segun Soriano (2017) citando a la Organizacion Internacional de Normalizacién
(ISO por sus siglas en inglés), establece en la norma ISO 22005:2007; denominada
Trazabilidad en la cadena de alimentos para alimentaciéon humana y animal —
Principios generales y requisitos basicos para el disefio e implementacion del

sistema.

La trazabilidad tiene el objetivo de documentar todo el historial de un producto y su
localizacion en la cadena de valor, asi mismo contribuir con la busqueda del porqué
de la inconformidad de los alimentos para los consumidores y retirar los productos

si se es necesario (Soriano, 2017).

2.8.1. Latrazabilidad de los productos carnicos

Los esquemas de trazabilidad de la carne de cerdo tienen una justificacion
preliminar para el origen higiénico para proteger la salud publica. Estos disefios
tienen como objetivo frenar la expansion de posibles enfermedades zoondticas,
como la encefalopatia espongiforme transmisible, e indirectamente proteger las
dietas humanas de los contaminantes presentes en la alimentacion de los animales
de granja (Garin, 2006).
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Un elemento critico dentro de los estdndares operativos de la industria de ganaderia
de carne es el relativo a las actividades de produccién y procesamiento de la carne
de cerdo. Existe la adopcion (voluntaria en algunas jurisdicciones 0 procesos, Y
obligatoria en otras) de estandares reconocidos a nivel internacional para areas
generales, tales como las “Buenas Practicas Agropecuarias”, normativas de calidad
ISO, entre otras (Plaza, 2017).

La cadena de suministro para productos carnicos comienza con el nacimiento del
animal, seguido de la maduracion, el sacrificio, el despiece, el procesamiento, la
distribucion y el POS (Zhang & Bhatt, 2014).

El marco de KDE/CTE de acuerdo con Zhang & Bhatt (2014), menciona que estas
metodologias proporcionan informacion sobre qué, donde y cuando con respecto a
los productos alimenticios que pasan por la cadena de suministro. A pesar de que
cada empresa debe mantener registros internamente, estos datos también
establecen vinculos necesarios para conectar a los socios de la cadena de
suministro con el objetivo de fomentar la colaboracién intersectorial en relacion a
mejorar practicas e identificar un enfoque de implementacion para el rastreo de lo

diferentes productos.

Los CTE y KDE, junto con la orientacion facilita la comprension e implementacion,
que permitird a las empresas individuales de la cadena de suministro, identificar
correctamente los conceptos eventos criticos que estan responsable y asegurar que
los elementos de datos claves para cada CTE sean capturados y disponibles para
informar segun sea necesario en funcion de una solicitud especifica de los

funcionarios reguladores (Zhang & Bhatt, 2014).

En Ecuador, el art. 50 del Reglamento de la Ley de Mataderos establece que “Los

mataderos o camales frigorificos, tendran la obligacion de clasificar la carne durante
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el proceso de faenamiento”, sefialando en el art. 51 que las canales de vacuno seran
clasificadas de conformidad con la Norma Técnica INEN 775 (de 1985), la cual
seflala que la clasificacion se hara de acuerdo con tres categorias segun su
conformacion, calidad y acabado: Superior, Estandar y Comercial. Por otro lado,
para los cortes de carne de cerdo, no existe una clasificacion de calidad establecida

en el marco legal o en normas técnicas (Plaza, 2017).

A través de la trazabilidad, los consumidores también podrian extender la alerta a
los propios consumidores, que ahora podran impedir el acceso a alimentos
peligrosos e incluso tomar precauciones con los alimentos que ya tienen en sus
propios hogares. Por otro lado, ahora pueden ampliar la demanda subjetiva para
predecir el consumo de alimentos que contienen ingredientes que perciben como

una amenaza para la inocuidad (Garin, 2006).

La nueva era de seguridad alimentaria mas inteligente representa un nuevo enfoque
de la seguridad alimentaria, aprovechando la tecnologia y otras herramientas para
crear un sistema alimentario mas seguro, mas digital y rastreable. También se trata
de enfoques y procesos mas simples, efectivos y modernos. Fomentar el uso de
tecnologias que monitoreen los factores de riesgo de los productos en funcion de
los modelos comerciales, el tiempo, la temperatura o los datos de trazabilidad (Food
and Drug Administration, 2021).

2.9. Integrando la microbiologia predictiva, con el sistema APPCC/HACCP
durante la produccién de carne de cerdo

Los modelos desarrollados en microbiologia predictiva tienen como objetivo
cuantificar los efectos de factores intrinsecos (pH, acidez, disponibilidad de oxigeno,
entre otros), factores extrinsecos (temperatura, humedad relativa, entre otros) y/o

factores de procesamiento sobre la proliferacibn microbiana que se produce en
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alimentos o alimentos. otros facilmente accesibles en productos en descomposicion

(Hernandez Gonzélez, 2018).

Los modelos de microbiologia predictiva se pueden clasificar de varias maneras,
que no son mutuamente excluyentes. Segun el tipo de variable, una de las
clasificaciones mas utilizadas es: modelos primarios, que describen
concentraciones microbianas (activacion, inactivacion, crecimiento, muerte) en
funcién del tiempo transcurrido y estiman parametros cinéticos; modelos
secundarios describen parametros cinéticos es un funcién de las condiciones
ambientales (pH, actividad del agua, disponibilidad de oxigeno), y los modelos
secundarios describen parametros cinéticos en términos de condiciones
ambientales (pH, actividad del agua, disponibilidad de oxigeno...) (Hernandez
Gonzalez, 2018).

El uso de modelos matematicos ayuda a mejorar los procesos de produccion
productos carnicos y prevenir brotes de intoxicaciones alimentarias, ya que ayudan
a evitar el deterioro de los productos y por tanto a controlar la proliferacién de

microorganismos.

Actualmente, la microbiologia predictiva es una herramienta valiosa para la industria
alimentaria, ya que esta permite obtener resultados en menor tiempo, minimizar el
uso de materiales de laboratorio y mano de obra, y asi reducir costos (Hernandez
Gonzalez, 2018).

2.9.1. El modelo ComBase de microbiologia predictiva

La aplicacion de ComBase como herramienta de investigacion para la producciéon
porcina, permitira acceder a varias curvas de supervivencia y crecimiento
microbiano, que describen el efecto de diferentes condiciones de procesamiento y

almacenamiento de alimentos en lo referente al crecimiento bacteriano, y
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proporcionara informacion sobre como las bacterias responden a la temperatura, el
pH y las diferentes condiciones de proceso, asi como cambios en la actividad del

agua y otros factores (ComBase, 2022).

HO—(ZR)+ZA+C)S0R001A

Tabla 2 Cuadro descriptivo de la férmula

Ho Nivel inicial de peligro asociado con materias primas e ingredientes
2R Reduccion total (inactivacion o remocion)
2A+C Incremento total (aumento o contaminacion)

OR/PO Objetivo de rendimiento

OIA/FSO | Objetivo de inocuidad alimentaria

< El simbolo < implica que el efecto acumulativo debe ser menor o, al
menos, no mayor que el FSO expresado en términos de unidades log
10 para un organismo especifico

Fuente: ICMSF, 2018.

2.9.2. Analisis microbiolégico cuantitativo por Compact Dry y el enfoque Una
Salud

Desde la perspectiva de la industria alimentaria es fundamental realizar analisis
microbiolégicos, debido a que a través de ellos se puede evaluar las condiciones

higiénicas del producto antes de ser entregado al consumidor.

Para Ramirez (2017) citando a Mizuochi & Kodaka (2000), Kodaka (2006) y De
Vaugelade et al. (2016), determinan que el sistema Compact Dry TC (Nissui
Diagnostics, Ibaraki, Japén), el cual tiene una conformidad con el método de la
Asociacion de Quimicos Analiticos Oficiales (AOAC por sus siglas en inglés) y
estatus de la prueba de capacidad practica para alimentos (SM), consiste en una
placa de Petri de plastico modificada que contiene un medio seco auto difusible que
incorpora el indicador 2,3,5-trifenil tetrazolio cloruro TTC. La muestra se coloca
directamente en el plato y se dispersa a través del medio deshidratado por difusién.
Este método de hoja seca es recientemente introducido, pero ya se han realizado

algunas evaluaciones sobre el método (N. Ramirez, 2017).
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3. METODOLOGIA

3.1. Establecimiento de un diagrama de flujo

Para la elaboracion de los diagramas de flujo se utiliz6 la metodologia de diagrama
de cuadros simple (Rase & Garza Cardenas, 1973), para establecer el sistema de
flujo del procesamiento de la carne de cerdo en la produccidn que se toma en cuenta
en el presente proyecto, tomando en cuenta tanto los tiempos y temperaturas de
cada una de las operaciones unitarias que forman parte del proceso productivo.
Esta metodologia es ampliamente utilizada, en este y en otros estudios como (Antén
Robledo et al., 2022; Cadena Garavito & Gomez Cardenas, 2018; Cusme et al.,
2018).

COHNTEXTO

ENTRADA |]|]|::> PROCESO ﬂ[],::> SALIDA
RETROALIMENTACION ’—‘

ESPECIFICO

Figura 1 Ejemplo de diagrama de cuadros simple
Fuente: (Rase & Garza Cardenas, 1973)

3.2. Establecimiento de prerrequisitos
Para el establecimiento de prerrequisitos, se tomd de referencia la bibliografia
basica de este tipo de modelo de negocio, esto debido a que el establecimiento de

los prerrequisitos se hace en forma de recomendacion para su posterior

implementacion.
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3.3. Determinacion de los Puntos Criticos del proceso productivo

Para la propuesta de implementacion se sigue la metodologia de analisis de peligros
y puntos criticos de control (APPCC/HACCP por sus siglas en inglés), basado en el
manual de (Kleboth, 2013) se siguen los dos primeros principios del sistema,
“‘Realizar un analisis de peligros e identificar medidas preventivas” asi como

determinar los puntos criticos del sistema.

Sin embargo, al no ser una planta de procesamiento que cumpla con los requisitos

minimos establecidos, el sistema no se puede implementar completamente.

3.4. Tomade muestras microbioldgicas

Para las muestras seleccionadas, se extrajo una muestra de 50 gramos de cada
una de las siguientes partes del cerdo cabeza, pierna anterior (patita), pierna
posterior, costilla y lomo, lo que equivale a 250 g totales que se guardaron en una
bolsa estéril de 500 mL que se colocé en una hielera enfriada a 5°C con packs de
hielo La muestra, se tom6 del mismo animal después del proceso del
acondicionamiento del canal, justo después de la desinfeccion con acido lactico al
2% Cada una de las piezas se empaco por separado, se con la fecha, la etapa del

proceso y la persona gue la recolecto.

3.4.1. Procesamiento de muestras microbioldgicas

Una vez que se tienen las muestras que se van a analizar se procedio a pesarlas,
ya que para las pruebas cualitativas se deben separar cinco muestras de 10 g cada
una, mientras que para la prueba cualitativa se separan cinco muestras de 25 g
cada una (Carne y Productos Carnicos Definiciones NTE INEN 1338:2012, 2012).
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Se proceso cada muestra destinada a un andlisis cuantitativo con 90 mL de agua
peptonada bufferada o amortiguada (APB) en un equipo Stomacher 400 para

homogeneizar la muestra, este proceso brindara la dilucién 10-1.

Una vez finalizado el proceso, se procede a tomar una alicuota de 1mL vy diluir la
misma en 9 mL de agua peptonada bufferada o amortiguada y se homogeneizo6 en
un vortex para obtener la diluciéon 10-2. Se repitié este proceso por triplicado, para
llegar a la dilucién 10 requerida por la norma INEN 1338:2012. Vale mencionar que
este proceso se llevé a cabo en un ambiente estéril dentro de una cadmara de flujo
laminar (Carne y Productos Carnicos Definiciones NTE INEN 1338:2012, 2012).

3.4.2. Analisis microbiolégico cuantitativo

Se siembra 1 mL de la dilucién 10* en agar de enriquecimiento para aerobios
totales, 1 mL de la diluciéon 10 en agar diferencial para Escherichia coliy 1 mL de

la dilucién 102 en agar selectivo para Staphylococcus aureus.

Una vez realizada la siembra inocua se procede a rotular los medios de cultivo con
la muestra, diluciébn y namero de repeticidn. Posteriormente, se incubaron los

medios de cultivo a 35+2°C por un periodo de 24 horas.

Sin embargo, para el medio de cultivo de la E. coli el periodo de incubacion fue de
48 h.

Una vez terminados los respectivos ciclos de incubacién, se procedio a contar las

unidades formadoras de colonias (UFC) de cada placa, teniendo en cuenta que solo

son validos los conteos entre 25-250 UFC.
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Para el conteo de E. coli, solo se tomaron en cuenta las UFC color azul purpura,
pues al ser un medio diferencial también se encuentra UFC rojas las cuales son

coliformes totales.

3.4.3. Analisis microbiolégico cualitativo.

Para el andlisis cualitativo se prepar6 medio de enriquecimiento Demi-Fraser
mediante la suspension 55 g en 1 L de agua destilada y la esterilizacion en autoclave
a 121°C por 15 min.

Una vez preparado el medio de enriquecimiento, se siguid la metodologia AOAC
PTM 060801 para la cual se agregaron 25 g de la muestra en 225 mL de medio de
enriquecimiento Demi-Fraser, incubando el mismo por 48 h a una temperatura de
30£1°C. Terminado el proceso de incubacion, se transfirié un volumen de 1 mL a un
tubo de ensayo el cual se inactivé a 95°C durante 10 minutos en un horno de
conveccién. Posteriormente, se enfrio la muestra a una temperatura de 25 a 37°Cy
se transfirié 0,1mL de reactivo a las pruebas rapidas de Salmonella sp. La muestra
se mantuvo a temperatura ambiente por 10 minutos, se verifica que la prueba
funciona cuando se marca el indicador de control mientras que el indicador de

presencia o ausencia debe indicar si el producto se encuentra contaminado o no.

3.4.4. Analisis estadistico de los resultados de la evaluacién de la calidad
microbiol6gica

De acuerdo con la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1338 (2016), los
productos carnicos deben cumplir con los requisitos microbiologicos establecidos

en la siguiente tabla:
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3.4.4.1. Aplicacion de la formula ICMSF

Tabla 3 Cuadro descriptivo de la férmula ICMSF

HO - IR + EA+C < OR 0 OIA

HO Nivel inicial de peligro asociado con materias primas e ingredientes
2R Reduccion total (inactivacion o remocion)
2A+C Incremento total (aumento o contaminacion)

OR/PO Objetivo de rendimiento

OIA/FSO | Objetivo de inocuidad alimentaria

< El simbolo < implica que el efecto acumulativo debe ser menor o, al
menos, no mayor que el FSO expresado en términos de unidades log
10 para un organismo especifico.

Fuente: ICMSF, 2018.

Para el andlisis microbiolégico expresado en la tabla 3, se realizé el calculo con un
Ho de 1x10# el cual se toma de la bibliografia de (Pipek et al., 2006), la cual utiliza

canales los cuales contamina a proposito.

Sin embargo, cabe recalcar que debido al mismo proceso que se realiza a la

intemperie existe la posibilidad de que el canal se contamine mas.
Por otro lado, el Objetivo de inocuidad alimentaria (OIA) se establece para aerobios

en 1x107 regulados por la normativa nacional (Carne y Productos Carnicos
Definiciones NTE INEN 1338:2012, 2012).
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4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Establecimiento de los prerrequisitos

Una vez revisadas las instalaciones y el proceso productivo, se procedié a la
socializacion, implementacion en los prerrequisitos necesarios para el proceso de
Una salud donde se refuerzan los ejes de salud humana y animal como eje principal,
debido a que la produccion es orgéanica y libre de antibiéticos el eje ambiental se

encuentra facilmente solventado.

Se establecen recomendaciones de implementacion de BPM y POES que respalden

la base del programa APPCC/HACCP en la produccién de la carne de cerdo.

Debido a la precariedad del sistema productivo, se realizan recomendaciones de
prerrequisitos necesarios para el establecimiento del sistema HACCP, pues se
deben cumplir niveles minimos de BPM y POES para establecerlos, la principal
recomendacion seria contratar los servicios de un camal externo, el mas cercano es
el camal de Otavalo el cual tiene un costo de 20 ddlares por animal, a pesar de
encontrarse a una distancia de 25 km de la finca el camal es la opcién mas viable y
debe utilizarse hasta que la finca tenga las condiciones apropiadas para el

procesamiento.
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Figura 2 Recorrido desde la finca al camal mas cercano en Otavalo

Fuente: Google Maps 2022
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La otra opcion que se tuvo como resultado en esta investigacion, esté relacionada
con la posibilidad de desarrollar un area que cumpla los estandares minimos de
calidad para un proceso de desposte, esta opcion a largo plazo permitira desarrollar

un programa de gestion de inocuidad mas solido en la finca de Samay El legado.
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Figura 3 Propuesta de Camal para cerdos de la hacienda Samay el Legado.

Fuente: Autoria propia.



4.1.1. Area de desposte bajo techo

Para el proceso de desposte se propone la construccién de un area bajo techo para

realizar un proceso mas inocuo y de calidad.

Con respecto, al tamafio del area de procesamiento y de acuerdo con los recursos
econdmicos de la Hacienda, se propone que ésta puede ser de 56 m? de
construccion de cemento techado, en la que se proyecta colocar en la entrada un
lavamanos y pediluvio, una zona de sacrificio y desangrado con un espacio para
acondicionamiento, asi como un area de almacenamiento fria exclusiva para el

proceso carnico.

Por ultimo, se considera muy importante la construccién de un area completamente
separada, para el despiece y empacado con una mesa de trabajo de acero

inoxidable.

4.1.2. Protocolo de sanitizacion de canal

Para el protocolo de sanitizacion, es muy importante el establecimiento de un
programa de limpieza y desinfeccion que se ajuste a las condiciones del proceso

productivo.

Este programa debe enfocarse hacia las actividades que se realicen antes, durante
y después, como una estrategia de control de calidad y para fortalecer la inocuidad

y calidad del producto terminado.

4.1.3. Capacitacion

Con respecto al proceso de implementacion del modelo productivo, se realizé una

capacitacion sobre la importancia del modelo de Una Salud en la comunidad, donde
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se explico como la implementacion de BPM y POES puede prevenir las

enfermedades en los clientes que compran el producto.

De igual manera, las capacitaciones se realizaron de acuerdo con el nivel de los

asistentes y por ende los beneficiarios de esta gestion.

En este caso, la capacitacion fue enfocada hacia los docentes de la escuela (alta
escolaridad) y los padres de familia (baja escolaridad), con el fin de fortalecer las

debilidades de la gestion.

Esta actividad, tuvo una duracién de 1 hora, tiempo que se considera insuficiente,

por la relevancia que tiene sobre la mejora continua de esta gestion.

l‘l’l . ll‘.EﬁAJ;,

= . A s, o |

Figura 4: Capacitacion sobre implementaciéon de BPM y POES
Fuente: Autoria Propia.
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4.1.4. Implementacién de BPM y POES

Para la implementacion de BPM se recomienda el seguimiento de la normativa
ecuatoriana establecida en el “Reglamento de buenas practicas para alimentos
procesados” bajo el Decreto Ejecutivo 3253 del Registro Oficial 696 de 04-nov-2002
(Anexo 1).

Esto se considera que es prioritario de atender, ya que es el principal defecto de la
produccion. Al igual que la capacitacion, urge resaltar el compromiso que existe con

los padres de familia para construir y mantener la infraestructura propuesta.

Sin embargo, la infraestructura vigente, requiere ser construida de acuerdo con lo
que indica la regulacion del gobierno ecuatoriano, lo cual va a favorecer la

implementacion de los programas de BPM y POES, respectivamente.

Para los POES se realiza una propuesta especialmente disefiada para la Finca

Samay el Legado, la cual puede ser encontrada en el (Anexo 2).

4.2. Recomendacion del equipo de inocuidad.

Para la posterior implementacion de un sistema APPCC/HACCP, es de vital
importancia el fortalecimiento de las BPM, porque estas son la base elemental de

cualquier proceso productivo.
En el momento en que todos los prerrequisitos relacionados con el APPCC/HACCP,
se podria considerar en la inclusién de un director para que en un futuro se pueda

establecer el programa y formar el equipo de trabajo, el llamado equipo HACCP.

Para lo cual se procedié a un entrenamiento del equipo sobre los principios y el

sistema.
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Jefe equipo de
Inocuidad

Edwin Vinueza

Encargado de Encargado de Encargado de
Mantenimiento desposte calidad
Gabriel Josa Jorge Fuentez Jorge Fuentez

Figura 5 Conformacion del Equipo de inocuidad en la Finca Samay-El legado
Fuente: Autoria Propia.

4.3. Descripcion del producto

El producto final es carne de cerdo indigena despostada, la principal diferenciacion
de esta es el sabor y el origen de la misma la cual se asocia a los tratamientos y

manejo del animal en campo.

El consumidor esta dispuesto a pagar mas debido a que este producto presenta un
mejor sabor y genera el beneficio emocional de estar comprando un producto que
brinda ayuda a pequefias comunidades indigenas de la region de la Sierra

ecuatoriana.

El producto se vende a un precio de $5.00/kg en canal con cabeza.

4.4. Determinacién del uso del producto.

El producto al comercializarse crudo tiende a ser utilizado principalmente para la
elaboracion de platos, asi como preparaciones gastronémicas con diferenciacion de

origen.
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Como su sabor tiende a ser mas intenso que el comercial, es requerido mas por
restaurantes que venden estos productos a consumidores finales. Esta
caracteristica tan especifica, hace que este tipo de preparacion artesanal de la
carne de cerdo, sea en ciertas ocasiones comprada por un solo restaurante para

ser utilizada en sus diferentes preparaciones gastronémicas.

4.5. Elaboracién de un diagrama de flujo

Para el proceso productivo de la extraccidn de la carne de cerdo andino, se sigue el
siguiente flujograma de procesos, en el cual se incluyen las condiciones de procesos

de acuerdo con los tiempos y temperaturas en las etapas que corresponda.

. Cerdo Andino
Cerdo Recepcion listo para
Andino Temperatura sacrificar
Ambiente[”
Cerdo
; g e Cerdo Andino
Andino listo Sacrificio fisto pera
para Temperatura despostar
sacrificar Ambiente ™
Cerdo Andino Acondicionamient
listo para — o del canal Canal limpio
despostar
Temperatural
Ambiente
[
Canal Almacenamiento Canal
limpio bajo congelacion congelado
-14°C 24h
S Des;ongelatmon y Piezas
congelado esposte cortadas
Piezas Empacado y Carne
cortadas despacho empacada
4°C<12h

Figura 6 Diagrama de flujo de procesamiento de carne de cerdo andino
Fuente: Autoria Propia.
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4.6. Confirmacion in situ del diagrama de flujo.

Desde la finca Samay — El Legado se revisé el cumplimiento del diagrama de flujo,
la recepcién de los animales se observa limpios al area destinada para el sacrificio,
la cual es un area abierta cerca de la quesera, aqui se recibe el animal donde es

pesado frente al cliente.

Como el desposte se realiza a la intemperie, es imposible establecer un plan
APPCC/HACCP, aspecto que se debe tomar en cuenta para establecer los
prerrequisitos y una guia de como podria gestionarse un plan HACCP una vez que

estos prerrequisitos se encuentren implementados.

Posteriormente, se procede a realizar el sacrificio del animal, para el cual se le corta
la yugular y se procede a desangrar sobre un pallet de madera, dependiendo de las
necesidades del cliente se decide o no recolectar la sangre, el proceso de
desangrado dura 10 minutos con el animal dispuesto de forma horizontal (decubito

lateral) como se observa en la figura 6.

Como siguiente paso, se realiza el acondicionamiento del canal para lo cual se lo
limpia por fueray se hace una evisceracion a nivel de piso para la extraccion de las
visceras, es de especial interés el tracto intestinal que se saca al completo,

posteriormente se revisa el corazén y la lengua en busca de quistes.

Como ultima etapa de acondicionamiento, se realiza un lavado del canal con &cido
lactico al 2% para reducir la carga microbiana, en este punto se tomaron las

muestras de microbiologia.
Con respecto al 4cido lactico, se aplica de forma manual desde un recipiente donde
se mezcla con agua. se recomienda para las BPM que se utilicen atomizadores que

permitan una dispersion mas homogénea del producto en el canal, como se observa
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en los estudios de (Pipek et al., 2006) el &cido lactico puede disminuir la

concentracion microbiolégica en 2 logaritmos para mesofilos en canales de cerdo.

Una vez realizada la confirmacion dentro de la empresa se puede observar que se

sigue en la mayoria de los pasos establecidos en el diagrama de flujo.

Sin embargo, para el paso numero 4 “almacenamiento bajo consideracion”, se
observa gue los clientes tienen poder de decision si realizar o no este pasé y en la

mayoria de los casos, no se realiza.

El almacenamiento bajo congelacion qué es a -4°C por 24 horas, se realiza con el
objetivo de que los musculos sufran el proceso de rigor mortis durante esta etapa lo

que asegura que la carne sea mas suave lo cual mejora la calidad.

Sin embargo, esto al realizarse bajo esta circunstancia poco modifica el resultado
final pues el desposte es rapido y posteriormente se pasa a congelacion bajo la
responsabilidad del cliente final quién siempre es un restaurante o una institucion

puedes la produccion de “Samay - El Legado” no vende al consumidor final.

Con respecto a los cuartos frios se comparten con la quesera de la finca, asi que
normalmente siempre se encuentran encendidos, pero la temperatura solamente se
baja menos 4 grados cuando se va a procesar y el cliente va a dejar que el rigor

mortis se dé dentro del cuarto frio.

Para el empacado se realiza en fundas de polietileno de baja densidad y se entrega
al cliente, el cual es responsable de movilizar el producto desde la finca a su lugar
de consumo, todo el diagrama de flujo se realiza entre dos horas y media y 3 horas

cuando no hay los procesos de congelacion del canal (Figura 7).
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Figura 7: Proceso de acondicionamiento en finca del cerdo andino (A-B).

Fuente: Autoria propia

Tal y como se observa en la Figura 7 (Imagenes 1y 2), la forma en la que se realiza
este proceso es antihigiénico y va en contra de cualquier BPM, lo que lo concierte
en un foco latente de contaminacion cruzada y un peligro peligroso para la salud de
los consumidores potenciales de este tipo de carne.

El hecho de que se realice este proceso a la intemperie y de una forma tan artesanal,
requiere que se implemente urgentemente un programa de capacitacion intensivo,

con la finalidad de eliminar las malas practicas de manufactura.

También, lo que se busca respaldar es el hecho de que se debe construir una
infraestructura que cumpla al menos con el minimo de las regulaciones establecidas

antes, durante y después de que se lleve a cabo este tipo de proceso productivo.
A pesar de que la actividad se realiza en esta zona, para poder ajustarse al enfoque
“Una Salud”, se requiere hacer los cambios mencionados, caso contrario se
continuaria con un foco de contaminacién muy preocupante.

Una vez observado el proceso se verifica que la realidad del diagrama de flujo es la

siguiente:
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Cerdo
Andino listo
para

sacrificar

Cerdo | Recepcion
Andino
Temperatura

Ambiente|™

Sacrificio

Cerdo
Andino listo

Cerdo
Andino listo
para

sacrificar

Temperatura
Ambiente[™

Acondicionamiento

Cerdo
Andino listo

ok del canal Canal limpio
despostar
Temperatura -
Ambiente
|
e Piezas
Canal limpio Desposte ] cortadas
Temperatura
Ambiente[”
Piezas Empacadoy | Came
cortadas Smpacca
emperatura

Figura 8: Diagrama de flujo comprobado In Situ

Fuente: Autoria Propia.

4.6.1. Desarrollo del sistema de trazabilidad

Con respecto a la trazabilidad, actualmente se manejan un registro de padres de

hasta 3 generaciones para los cerdos que se sacrifican en Samay El Legado.

Para el 2022, entra a consideracion la cuarta generacion que alcanza la madurez
reproductiva, con respecto a la trazabilidad del proceso los cerdos se manejan por
pedido y se faenan en la finca, por lo tanto, no existe probabilidad de confusion de
las carcasas porque se realizan los procesos de faenado un cliente a la vez.

Con respecto al consumidor final, el cerdo andino tiene una diferenciacion de origen
muy bien marcada en la cultura ecuatoriana por lo tanto cuando se consume en

restaurantes o centros de expendios de charcuteria especializada los cuales tienen
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muy definidos sus proveedores y pueden rastrear facilmente la procedencia del
mismo, para el caso muy particular del cerdo faenado para el presente estudio el
comprador solo tiene como proveedor de carne de cerdo Andino a la hacienda

Samay-El Legado.

Como propuesta para la mejora del proceso orientada a la metodologia Una salud,
se propone entregar una ficha con la informacion del canal al cliente, para la ficha

se propone la tabla 4:

Tabla 4 Informacion de trazabilidad entregada por cerdos despostados en la finca
Samay-El Legado

Nombre del Animal Fecha de nacimiento
animal

Nombre del cliente Fecha del desposte

Padre del Animal Madre del Animal

Personal encargado

del desposte:

Fuente: Autoria Propia.

Cabe recalcar que el establecimiento del enfoque una salud en especial del sistema
de trazabilidad es de utilidad, debido a que una de las partes mas importantes de la
hacienda Samay-El Legado son los estudiantes que se forman en agropecuaria y
que deben comprender la importancia de los sistemas de inocuidad y las politicas

de mejora continua en los procesos.

4.6.2. Sistema de vigilancia de sanidad veterinaria

Para el proceso de vigilancia de la sanidad veterinaria de cada uno de los animales,
se propone una tabla basada en la investigacion de (Pinedo Vasquez, 2018), la cual

puede ser llevada por el personal de desposte de la hacienda.
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En el Anexo 2, puede observarse la forma en que se realiza en el campo la revision
visual de las canales de cerdo, gestion que es llevada a cabo de forma muy

artesanal y cuyos resultados no son reproducibles, ni confiables.

A pesar de que este procedimiento es tan artesanal, es viable que, por medio de
una capacitacion bien estructurada, se puedan mejorar las BPM, en beneficio de la

inocuidad del proceso.

4.7.lmplementacién tedrica de un sistema HACCP

Debido al proceso principalmente artesanal no existe un sistema de gestion
instalado pues aun no se establecen las BPM y POES para gestionar la sanidad del
proceso, la creacion de este enfoque bajo la metodologia de una salud es una
propuesta para fortalecer el sistema de la produccion mejorando la salud de los
consumidores finales de un producto que no se regula debido a la escasa

produccién.

Bajo estos conceptos se establecen los peligros bajo el concepto UNA SALUD:

Tabla 5 Acciones correctivas necesarias al proceso productivo

ASPECTO FALLA EN MICROORGANISMO .
NEGATIVO PREREQUISITO IMPLICADO ACCION CORRECTIVA
No existe | Podrian existir | Establecer una infraestructura
infraestructura contaminaciones de | adecuada como se muestran
Falta de sanitaria para | bacterias intestinales | en los planos de la figura 3 0
infraestructura. | realizar elfcomo E. «coli vy|enviar los cerdos al camal
proceso de | Salmonella. mas cercano ubicado a 25 km
faenamiento. de la finca.
No hay BPM Aerobios mesodfilos, | Implementar normas BPM en
Falta de establecidos en Escherichia coli, | el proceso de faenamiento de
prerrequisitos | el proceso de Staphylococcus la finca Samay El Legado o
BPM. faenamiento. aureus, Salmonella | faenar en un lugar diferente,
bajo las condiciones | esto de forma no negociable.
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de la norma NTE

INEN 1338.
No hay POES Aerobios mesodfilos, | Implementar normas POES
establecidos en Escherichia coli, | en el proceso de faenamiento
Falta de el proceso de Staphylococcus de la finca Samay El Legado
prerrequisitos | faenamiento. aureus, Salmonella | o faenar en un lugar diferente,
POES. bajo las condiciones | esto de forma no negociable.

el protocolo de

Inexistencia de -
congelacion de la

una cadena de

Trichinella spiralis.

de la norma NTE

INEN 1338.
Actualmente no Aerobios mesoéfilos y | Se debe implementar un
se esta siguiendo | parasitos de | manejo de congelamiento del

canal para asegurar la
destruccion de los parasitos y

e carne, el rigor conteos microbiolégicos
frio viable. : .
mortis se da a bajos.
temperatura
ambiente 5-10°C.
Actualmente no Trichinella spiralis Se debe realizar una revision
se realiza, los sanitaria usando la
profesores no herramienta presentada en la
Falta de una o )
revision participan en el tabla 4 y debe capacitarse al
. procesoy la personal para identificar los
sanitaria del P o
animal persona indicadores veterinarios para

encargada del
desposte no
conoce del tema.

infecciones por parasitos.

Fuente: Autoria Propia.
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4.8.Resultados microbioldgicos cuantitativos y cualitativos.

Como se puede observar en la tabla 6, los resultados se encuentran dentro de lo

establecido para la norma NTE INEN 1338:2012 donde todos se encuentran por

debajo del limite de deteccion de la dilucién 10 con la salvedad de las muestras

tomadas del lomo y la costilla, esto podria deberse a la proximidad del tracto

intestinal durante el proceso de evisceracion, esto coincide con (Eduardo, 2003).

Tabla 6 Resultados microbiologicos bajo la norma NTE INEN 1338:2012

Muestra | Localizacién Aerobios mesoéfilos Escherichia coli Salmonella
(UFC/9g) (UFC/q)

1 Cabeza <2,5x10° <2,5%102 | Negativo

2 Pierna anterior <2,5%x10° <2,5%10? | Negativo

3 Pierna posterior <2,5%x10° <2,5%10? | Negativo

4 Costilla 1,83x106 <2,5x102 | Negativo

5 Lomo 1,55x106 <2,5x102 | Negativo
Fuente: Autoria Propia.
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Tabla 7 Normativa INEN NTE INEN 1338:2012

Requisitos Caso | n | cC m M Método de ensayo
Aerobios mesdfilos, ufc/g* 12 | 5| 3| 1,0x10% | 1,0x107 | NTE INEN 1529-5
Escherichia coli, ufc/g* 5 | 52| 1,0x10% | 1,0x10°3 AOAC 991.14
Salmonella, 25 g 109 ({50 0 NTE INEN 1529-

15

n = es el nimero de muestra a analizar

c = es el numero de muestras admisibles con resultados entre my M

m = es el limite de aceptacion

M= es el limite superado el cual se rechaza

*ufc/g = unidades formadoras de colonias por gramo.

a8Caso 1 = La vida util crece, ICMSF 8

bCaso 5 = Organismo indicador, no hay cambio en la peligrosidad, ICMSF 8

¢Caso 7 = Peligro moderado, peligro directo, difusién limitada, ICMSF 8

dCaso 10 = Peligro serio, incapacitante, raras secuelas, duracién moderada, ICMSF 8

Nota. Se puede utilizar otros métodos de rutina alternativos que sean oficiales,

verificados y/o validados.

Fuente: INEN, 2012

Una razon para que los resultados de la tabla 6 se encuentren dentro de la norma

a pesar del proceso artesanal, es debido a la temperatura del proceso de manejo

del canal que siempre se encuentra a menos de 10°C en la zona.

Este aspecto que se menciona no garantiza que se mantenga la inocuidad del

producto terminado, porque lo que hace este método de conservacién es mantener

latente el crecimiento de microorganismos, pero de una forma mas lenta.

Otro factor que, puede estar relacionado con este resultado microbioldgico es el

efecto que ejerce la altura de del lugar (3200 msnm). Tal y como se observa en la
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figura 7, en esta zona predomina un clima frio en especial a la hora del desposte

gue empieza a las 5 de la mafiana.

¢ Fuente?

Segun el célculo de la formula ICMSF bajo un Ho de 1x10% y un H1 de 1,6 x10° el
cual se obtiene del promedio de 1,83x10° y 1,55x10° los cuales fueron los

resultados microbioldgicos de costilla y lomo respectivamente.
Ho - ZR + ZA+C < OR 0 OIA

ZR = 1.x 102

ZA+C=H1—H0=1.6><106—1><104=1.5><106

Por medio de la resta de H1-HO de obtiene el valor de la contaminacion que es de
1.5x106 el cual es superior objetivo de inocuidad alimentaria, es decir que se
considera que la contaminacion supera los limites microbioldégicos en las
condiciones actuales para las areas de costilla y lomo bajo el estAndar ecuatoriano
(Carne y Productos Cérnicos Definiciones NTE INEN 1338:2012, 2012).
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HO—ZR+ZA+CS0R001A

1%10*+1.5%x10° <1 x 107
1.6 X 10° < 1 x 107
Sin embargo, las otras partes del cerdo cumplen con el estdndar es decir que se
encuentran por debajo del valor microbiolégico maximo, esto podria deberse a que

el lomo y la costilla se encuentran mas cerca del tracto gastrointestinal principal

fuente de contaminacion cruzada.
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5. Conclusiones.
Se concluye que:

e Se establecié y valido un diagrama de flujo de 6 etapas, siendo estas la
recepcion, sacrificio, acondicionamiento del canal, almacenamiento bajo
congelacion, descongelacion y desposte y empacado y despacho, sin
embargo, el proceso de almacenamiento bajo congelacion se comprobé que
no se realiza, pues el cliente en algunas ocasiones lo realiza después de
recibir el producto, ya que todo el proceso dura menos de 3 horas.

e El producto se encontraba dentro de los rangos de seguridad establecidos
por la norma NTE INEN 1338, las zonas mas contaminadas fueron la costilla
y el lomo con 1.8x108UFC, 1.5x10%UFC respectivamente.

e A pesar de las malas practicas de manufactura antes, durante y después del
llevar a cabo el proceso productivo, las condiciones ambientales del lugar
entre otros factores similares mantuvieron latentes el crecimiento
microbiolégico de la carne de canal, generando resultados ajustados a los
valores de la norma utilizada como referencia.

e Las condiciones de proceso no cumplen con las regulaciones minimas
establecidas por los entes reguladores de las BPM y mucho menos de que
bajo estas condiciones de proceso, se considere la opcion de implementar
un plan APPCC/HACCP.

e Se debe fortalecer la capacitacion respectiva, bajo las normativas minimas
establecidas, porque la carne de cerdo es muy perecedera y sensible a su
deterioro y contaminacion, lo que se convierte en un foco inminente de
generacion de ETA.

e Elreto es alto, ya que se mezcla el nivel de educacién y conocimiento de los
involucrados en el desarrollo del proceso productivo, con las condiciones

requeridas para poder lograr el enfoque Una Salud.
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6. Recomendaciones

Se recomienda:

Dar seguimiento al cumplimiento del compromiso de no faenar en la finca
hasta que se cumplan las condiciones minimas de inocuidad.

Un estudio de validacion de los prerrequisitos una vez que estos se
encuentren implementados.

Establecer un sistema de vigilancia de sanidad veterinaria, proponer la
creacion de un area de desposte bajo techo, una ficha de trazabilidad y un
sistema de sanitizacién (higiene) del canal, esto tomando en cuenta las
limitaciones econdmicas y de capacidad de la hacienda Samay-El Legado.
Establecer una recomendacion de utilizar un sistema de aerosol para la
desinfeccién de la carcasa carnica, ya sea una mochila de fumigacién manual
0 aspersores de plastico, esto con la finalidad de uniformar el proceso de
desinfeccién, lo que estd demostrado que mejora la calidad de la
desinfeccién en hasta 3 logaritmos en los mejores casos.

Se debe implementar un mejor sistema de sacrificio con la ayuda de los
padres de familia.
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8. Anexos

Anexo 1: Acta de PFG o Chéarter

DEBE INCLUIRLO AQUI
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Anexo 2: Reglamento de Buenas Practica para Alimentos Procesados

REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

Decreto Ejecutivo 3253
Registro Oficial 696 de 04-nov-2002
Estado: Vigente

NOTA GENERAL:

El Cédigo de la Salud, dictado por Decreto Supremo No. 188, publicado en Registro Oficial 158 de 8
de Febrero de 1971 y sus reformas, fueron derogados por la Ley Organica de Salud, dictada por Ley
No. 67, publicada en Registro Oficial Suplemento 423 de 22 de Diciembre del 2006 .

Gustavo Noboa Bejarano
PRESIDENTE CONSTITUCIONAL DE LA REPUBLICA

Considerando:

Que de conformidad con el Art. 42 de la Constitucion Politica, es deber del Estado garantizar el
derecho a la salud, su promocién y proteccién por medio de la seguridad alimentaria;

Que el articulo 96 del Codigo de la Salud establece que el Estado fomentara y promovera la salud
individual y colectiva;

Que el articulo 102 del Cédigo de Salud establece que el Registro Sanitario podra también ser
conferido a la empresa fabricante para sus productos, sobre la base de la aplicacion de buenas
practicas de manufactura y demas requisitos que establezca el reglamento al respecto;

Que el Reglamento de Registro y Control Sanitario, en su articulo 15, numeral 4, establece como
requisito para la obtencién del Registro Sanitario, entre otros documentos, la presentacion de una
Certificacion de operacion de la planta procesadora sobre la utilizacion de buenas précticas de
manufactura;

Que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada para que la industria alimenticia
elabore alimentos sujetandose a normas de buenas practicas de manufactura, las que facilitaran el
control a lo largo de toda la cadena de produccidn, distribucién y comercializacién, asi como el
comercio internacional, acorde a los avances cientificos y tecnolégicos, a la integracion de los
mercados Yy a la globalizacién de la economia; v,

En ejercicio de la atribucion que le confiere el numeral 5 del articulo 171 de la Constitucion Politica
de la Republica.

Decreta:

Expedir el REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS
PROCESADOS.

TITULO |

CAPITULO |
AMBITO DE OPERACION

Art. 1.- Las disposiciones contenidas en el presente reglamento son aplicables:
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a. A los establecimientos donde se procesen, envasen y distribuyan alimentos.

b. A los equipos, utensilios y personal manipulador sometidos al Reglamento de Registro y Control
Sanitario, exceptuando los plaguicidas de uso doméstico, industrial o agricola, a los cosméticos,
productos higiénicos y perfumes, que se regiran por otra normativa.

c. A todas las actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envasado, empacado,
almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos en el territorio nacional.

d. A los productos utilizados como materias primas e insumos en la fabricacion, procesamiento,
preparacion, envasado y empacado de alimentos de consumo humano.

El presente reglamento es aplicable tanto para las empresas que opten por la obtencién del Registro
Sanitario, a través de la certificacion de buenas practicas de manufactura, como para las actividades
de vigilancia y control sefialadas en el Capitulo IX del Reglamento de Registro y Control Sanitario,
publicado en el Registro Oficial No. 349, Suplemento del 18 de junio del 2001 . Cada tipo de alimento
podra tener una normativa especifica guardando relacion con estas disposiciones.

TITULO Il

CAPITULO UNICO
DEFINICIONES

Art. 2.- Para efectos del presente reglamento se tomaran en cuenta las definiciones contempladas
en el Cddigo de Salud y en el Reglamento de Alimentos, asi como las siguientes definiciones que se
establecen en este reglamento:

Alimentos de alto riesgo epidemiolégico: Alimentos que, en razén a sus caracteristicas de
composicién especialmente en sus contenidos de nutrientes, actividad de agua y pH de acuerdo a
normas internacionalmente reconocidas, favorecen el crecimiento microbiano y por consiguiente
cualquier deficiencia en su proceso, manipulacion, conservacion, transporte, distribucion y
comercializacién puede ocasionar trastornos a la salud del consumidor.

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del
establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacién, al envase,
almacenamiento y expendio de alimentos.

Acta de Inspeccién: Formulario Unico que se expide con el fin de testificar el cumplimiento o no de
los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los establecimientos en donde se procesan, envasan,
almacenan, distribuyen y comercializan alimentos destinados al consumo humano.

Actividad Acuosa (Aw): Es la cantidad de agua disponible en el alimento, que favorece el crecimiento
y proliferacion de microorganismos. Se determina por el cociente de la presion de vapor de la
sustancia, dividida por la presion de vapor de agua pura, a la misma temperatura o por otro ensayo
equivalente.

Area Critica: Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, en las que el alimento esté
expuesto y susceptible de contaminacion a niveles inaceptables.

Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.): Son los principios béasicos y practicas generales de
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

Certificado de Buenas Préacticas de Manufactura: Documento expedido por la autoridad de salud
competente, al establecimiento que cumple con todas las disposiciones establecidas en el presente
reglamento.

Contaminante: Cualquier agente quimico o biologico, materia extrafia u otras sustancias agregadas
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no intencionalmente al alimento, las cuales pueden comprometer la seguridad e inocuidad del
alimento.

Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de aire, traslados de materiales,
alimentos o circulacion de personal, un agente biologico, quimico bacterioldgico o fisico u otras
sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad o
estabilidad del alimento.

Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las
superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Disefio Sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones, equipos,
utensilios e instalaciones de los establecimientos dedicados a la fabricacién de alimentos.

Entidad de Inspeccion: Entes naturales o juridicos acreditados por el Sistema Ecuatoriano de
Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion de acuerdo a su competencia técnica para la
evaluacion de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura.

HACCP: Siglas en inglés del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, sistema
que identifica, evalua y controla peligros, que son significativos para la inocuidad del alimento.

Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucién,
transporte y comercializacion.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar las
materias primas, insumos y los alimentos.

Inocuidad: Condicién de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor cuando es ingerido
de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias
extrafas o indeseables.

MNAC: Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion.

Proceso Tecnolégico: Es la secuencia de etapas u operaciones que se aplican a las materias primas
e insumos para obtener un alimento. Esta definicion incluye la operacién de envasado y embalaje del
alimento terminado.

Punto Critico de Control: Es un punto en el proceso del alimento donde existe una alta probabilidad
de que un control inapropiado pueda provocar, permitir o contribuir a un peligro o a la
descomposicion o deterioro del alimento final.

Sustancia Peligrosa: Es toda forma de material que durante la fabricacién, manejo, transporte,
almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases, vapores, radiaciones o causar
explosion, corrosion, incendio, irritacion, toxicidad u otra afeccion, que constituya riesgo para la salud
de las personas o causar dafios materiales o deterioro del medio ambiente.

Validacién: Procedimiento por el cual con una evidencia técnica, se demuestra que una actividad
cumple el objetivo para el que fue disefiada.

Vigilancia Epidemiolégica de las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos: Es un sistema de
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informacion simple, oportuno, continuo de ciertas enfermedades que se adquieren por el consumo de
alimentos o bebidas, que incluye la investigacion de los factores determinantes y los agentes
causales de la afeccioén, asi como el establecimiento del diagnéstico de la situacion, permitiendo la
formacion de estrategias de accion para la prevencion y control. Debe cumplir ademas con los
atributos de flexible, aceptable, sensible y representativo.

TITULO 1Nl
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CAPITULO |
DE LAS INSTALACIONES

Art. 3.- DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS: Los establecimientos donde se producen y
manipulan alimentos seran disefiados y construidos en armonia con la naturaleza de las operaciones
y riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir con los siguientes
requisitos:

a. Que el riesgo de contaminacion y alteracidon sea minimo;

b. Que el disefio y distribucién de las areas permita un mantenimiento, limpieza y desinfeccion
apropiado que minimice las contaminaciones;

c. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto con los
alimentos, no sean toxicos y estén disefados para el uso pretendido, faciles de mantener, limpiar y
desinfectar; vy,

d. Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las mismas.

Art. 4.- DE LA LOCALIZACION: Los establecimientos donde se procesen, envasen y/o distribuyan
alimentos seran responsables que su funcionamiento esté protegido de focos de insalubridad que
representen riesgos de contaminacion.

Art. 5.- DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion debe disefiarse y construirse de manera que:

a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros elementos del
ambiente exterior y que mantenga las condiciones sanitarias;

b. La construccion sea solida y disponga de espacio suficiente para la instalacién; operacion y
mantenimiento de los equipos asi como para el movimiento del personal y el traslado de materiales o
alimentos;

c. Brinde facilidades para la higiene personal; y,

d. Las areas internas de produccion se deben dividir en zonas segun el nivel de higiene que
requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacién de los alimentos.

Art. 6.- CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y
ACCESORIOS: Estas deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion, disefio y construccion:

|. Distribucién de Areas.

a) Las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefalizadas siguiendo de preferencia el
principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las materias primas hasta el
despacho del alimento terminado, de tal manera que se evite confusiones y contaminaciones;

b) Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccién y desinfestacion y minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes de aire,
traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal; vy,

c) En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos estaran ubicados en una area alejada de la
planta, la cual seré de construcciéon adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en buen estado
y de uso exclusivo para estos alimentos.

Il. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:
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a) Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que puedan limpiarse
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones;

b) Las camaras de refrigeracion o congelacién, deben permitir una facil limpieza, drenaje y
condiciones sanitarias;

c) Los drenajes del piso deben tener la proteccién adecuada y estar disefiados de forma tal que se
permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener instalados el sello hidraulico, trampas de
grasa y solidos, con facil acceso para la limpieza;

d) En las areas criticas, las uniones entre las paredes y los pisos, deben ser concavas para facilitar
su limpieza;

e) Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, deben terminar en angulo
para evitar el deposito de polvo; y,

f) Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefiadas y construidas
de manera que se evite la acumulacion de suciedad, la condensacion, la formacion de mohos, el
desprendimiento superficial y ademas se facilite la limpieza y mantenimiento.

Ill. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

a) En areas donde el producto esté expuesto y exista una alta generacion de polvo, las ventanas y
otras aberturas en las paredes se deben construir de manera que eviten la acumulacion de polvo o
cualquier suciedad. Las repisas intemas de las ventanas (alféizares), si las hay, deben ser en
pendiente para evitar que sean utilizadas como estantes;

b) En las areas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser preferiblemente de material
no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una pelicula protectora que evite la proyeccion de
particulas en caso de rotura;

c¢) En areas de mucha generacién de polvo, las estructuras de las ventanas no deben tener cuerpos
huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y seran de facil remocién, limpieza e
inspeccion. De preferencia los marcos no deben ser de madera;

d) En caso de comunicacion al exterior, deben tener sistemas de proteccién a prueba de insectos,
roedores, aves y otros animales; vy,

e) Las areas en las que los alimentos de mayor riesgo estén expuestos, no deben tener puertas de
acceso directo desde el exterior; cuando el acceso sea necesario se utilizaran sistemas de doble
puerta, o puertas de doble servicio, de preferencia con mecanismos de cierre automatico como
brazos mecanicos y sistemas de proteccién a prueba de insectos y roedores.

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

a) Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y construir de manera
gue no causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza de la
planta;

b) Deben ser de material durable, facil de limpiar y mantener; y,

c) En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de produccién, es necesario
que las lineas de produccion tengan elementos de proteccion y que las estructuras tengan barreras a
cada lado para evitar la caida de objetos y materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

a) La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los terminales adosados en
paredes o techos. En las areas criticas, debe existir un procedimiento escrito de inspeccién y
limpieza;

b) En caso de no ser posible que esta instalacion sea abierta, en la medida de lo posible, se evitara
la presencia de cables colgantes sobre las areas de manipulacion de alimentos; y,

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

Las areas tendran una adecuada iluminacién, con luz natural siempre que fuera posible, y cuando se
necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante a la luz natural para que garantice que el trabajo se
lleve a cabo eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de elaboracién,
envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas, deben ser de tipo de seguridad y
deben estar protegidas para evitar la contaminacién de los alimentos en caso de rotura.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion.

a) Se debe disponer de medios adecuados de ventilacién natural o mecanica, directa o indirecta y
adecuado para prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y facilitar la remocion del calor
donde sea viable y requerido;

b) Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que eviten el paso de
aire desde un area contaminada a una area limpia; donde sea necesario, deben permitir el acceso
para aplicar un programa de limpieza periddica;

c) Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del alimento con aerosoles, grasas,
particulas u otros contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos del sistema de
ventilacién, y deben evitar la incorporacion de olores que puedan afectar la calidad del alimento;
donde sea requerido, deben permitir el control de la temperatura ambiente y humedad relativa;

d) Las aberturas para circulacién del aire deben estar protegidas con mallas de material no corrosivo
y deben ser facilmente removibles para su limpieza;

e) Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos acondicionadores de aire, el aire
debe ser filtrado y mantener una presion positiva en las areas de produccion donde el alimento esté
expuesto, para asegurar el flujo de aire hacia el exterior; vy,

f) El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza o cambios.

VIII. Control de Temperatura y Humedad Ambiental.

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del ambiente, cuando ésta sea
necesaria para asegurar la inocuidad del alimento.

IX. Instalaciones Sanitarias.

Deben existir instalaciones o facilidades higiénicas que aseguren la higiene del personal para evitar
la contaminacion de los alimentos. Estas deben incluir:

a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en cantidad
suficiente e independientes para hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentos de seguridad e
higiene laboral vigentes;

b) Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden tener acceso directo a las
areas de produccion;

c) Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las facilidades necesarias, como
dispensador de jabon, implementos desechables o equipos automaticos para el secado de las
manos y recipientes preferiblemente cerrados para depdsito de material usado;

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

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, ventiladas y con una
provision suficiente de materiales; v,

f) En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccion.
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Art. 7.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.
|. Suministro de Agua.

a) Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua potable asi como
de instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control;

b) El suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar la temperatura y presion
requeridas en el proceso, la limpieza y desinfeccion efectiva;

c) Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones como control de incendios, generacion
de vapor, refrigeracion; y otros propositos similares, y en el proceso, siempre y cuando no sea
ingrediente ni contamine el alimento; y,

d) Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar conectados con los
sistemas de agua potable.

Il. Suministro de Vapor.

En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe disponer de sistemas de filtros para la
retencion de particulas, antes de que el vapor entre en contacto con el alimento y se deben utilizar
productos quimicos de grado alimenticio para su generacion.

1. Disposicion de Desechos Liquidos.

a) Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectivamente, instalaciones o
sistemas adecuados para la disposicion final de aguas negras y efluentes industriales; y,

b) Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser disefiados y construidos para evitar la
contaminacion del alimento, del agua o las fuentes de agua potable almacenadas en la planta.

IV. Disposicién de Desechos Sélidos.

a) Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida identificacion
para los desechos de sustancias toxicas;

b) Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o intencionales;

c) Los residuos se removeran frecuentemente de las areas de produccion y deben disponerse de
manera que se elimine la generacion de malos olores para que no sean fuente de contaminacion o
refugio de plagas; v,

d) Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de produccioén y en sitios alejados de
la misma.

CAPITULO Il
DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 8.- La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser acorde a las operaciones a
realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las maquinas utilizadas para la
fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte
de materias primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de producciéon y cumpliran los
siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no transmitan substancias
toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales que intervengan en el
proceso de fabricacion.

2. Debe evitarse el uso de madera y ofros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
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adecuadamente, a menos que se tenga la certeza de que su empleo no sera una fuente de
contaminacion indeseable y no represente un riesgo fisico.

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza, desinfeccién e inspeccion y
deben contar con dispositivos para impedir la contaminacién del producto por lubricantes,
refrigerantes, sellantes u otras substancias que se requieran para su funcionamiento.

4. Cuando se requiera la lubricacion de algun equipo o instrumento que por razones tecnolégicas
esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe utilizar substancias permitidas (lubricantes de
grado alimenticio).

5. Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas con pinturas u
otro tipo de material desprendible que represente un riesgo para la inocuidad del alimento.

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser construidas de manera que faciliten su
limpieza.

7. Las tuberias empleadas para la conduccién de materias primas y alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por recirculacion de sustancias previstas
para este fin.

8. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y racional del material y del
personal, minimizando la posibilidad de confusién y contaminacion.

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos deben ser de
materiales que resistan la corrosion y las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

Art. 9.- MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condiciones de instalacién y funcionamiento.

1. La instalacién de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomendaciones del fabricante.

2. Toda magquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacién adecuada y demas
implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento. Se contara con un sistema de
calibracion que permita asegurar que, tanto los equipos y maquinarias como los instrumentos de
control proporcionen lecturas confiables.

El funcionamiento de los equipos considera ademés lo siguiente: que todos los elementos que
conforman el equipo y que estén en contacto con las materias primas y alimentos en proceso deben
limpiarse a fin de evitar contaminaciones.

TITULO IV
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

CAPITULO |
PERSONAL

Art. 10.- CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricacion de alimentos, el personal
manipulador que entra en contacto directo o indirecto con los alimentos debe:

1. Mantener la higiene y el cuidado personal.

2. Comportarse y operar de la manera descrita en el Art. 14 de este reglamento.

3. Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad que le cabe en su funcién de
participar directa e indirectamente en la fabricacion de un producto.

Art. 11.- EDUCACION Y CAPACITACION:

Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un plan de capacitacion continuo y
permanente para todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura, a fin de
asegurar su adaptacion a las tareas asignadas. Esta capacitacion esta bajo la responsabilidad de la
empresa y podra ser efectuada por ésta, o por personas naturales o juridicas competentes. Deben
existir programas de entrenamiento especificos, que incluyan normas, procedimientos y
precauciones a tomar, para el personal que labore dentro de las diferentes areas.
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Art. 12.- ESTADO DE SALUD:

1. El personal manipulador de alimentos debe someterse a un reconocimiento médico antes de
desempefiar esta funcién. Asi mismo, debe realizarse un reconocimiento médico cada vez que se
considere necesario por razones clinicas y epidemiolégicas, especialmente después de una
ausencia originada por una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que se manipulan. Los representantes de la empresa son
directamente responsables del cumplimiento de esta disposicion.

2. La direccién de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que no se permita manipular
los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que se conozca o se sospeche padece de
una enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida por alimentos, o que presente heridas
infectadas, o irritaciones cutaneas.

Art. 13.- HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION:

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas, el personal que
trabaja en una Planta Procesadora de Alimentos debe cumplir con normas escritas de limpieza e
higiene.

1. El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las operaciones a realizar:

a) Delantales o vestimenta, que permitan visualizar faciimente su limpieza;

b) Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios y en
buen estado; vy,

c) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, debera ser antideslizante e impermeable.

2. Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso anterior, deben ser lavables o
desechables, prefiriéndose esta ultima condicién. La operacion de lavado debe hacérsela en un lugar
apropiado, alejado de las areas de produccién; preferiblemente fuera de la fabrica.

3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con agua y jabon antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez que use los servicios
sanitarios y después de manipular cualquier material u objeto que pudiese representar un riesgo de
contaminacion para el alimento. El uso de guantes no exime al personal de la obligacién de lavarse
las manos.

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con la etapa del
proceso asi lo justifique.

Art. 14.- COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL:

1. El personal que labora en las areas de proceso, envase, empaque y aimacenamiento debe acatar
las normas establecidas que sefialan la prohibicion de fumar y consumir alimentos o bebidas en
estas areas.

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro medio
efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin esmalte; no debera portar joyas o bisuteria; debe
laborar sin magquillaje, asi como barba y bigotes al descubierto durante la jornada de trabajo.

En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas, debe usar protector de boca y barba segtin el caso;
estas disposiciones se deben enfatizar en especial al personal que realiza tareas de manipulacion y
envase de alimentos.

Art. 15.- Debe existir un mecanismo que impida el acceso de personas extrafias a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccién y precauciones.

Art. 16.- Debe existir un sistema de sefializacién y normas de seguridad, ubicados en sitios visibles
para conocimiento del personal de la planta y personal ajeno a ella.
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Art. 17.- Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area de fabricacion,
elaboracion manipulacion de alimentos; deben proveerse de ropa protectora y acatar las
disposiciones sefialadas en los articulos precedentes.

CAPITULO Il
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 18.- No se aceptaran materias primas e ingredientes que contengan parasitos, microorganismos
patégenos, sustancias tdxicas (tales como, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas), ni
materias primas en estado de descomposicién o extrafias y cuya contaminacion no pueda reducirse
a niveles aceptables mediante la operacion de tecnologias conocidas para las operaciones usuales
de preparacion.

Art. 19.- Las materias primas e insumos deben someterse a inspeccién y control antes de ser
utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar disponibles hojas de especificaciones que indiquen
los niveles aceptables de calidad para uso en los procesos de fabricacion.

Art. 20.- La recepcion de materias primas e insumos debe realizarse en condiciones de manera que
eviten su contaminacion, alteracion de su composicién y dafios fisicos. Las zonas de recepcién y
almacenamiento estaran separadas de las que se destinan a elaboracion o envasado de producto
final.

Art. 21.- Las materias primas e insumos deberan almacenarse en condiciones que impidan el
deterioro, eviten la contaminaciéon y reduzcan al minimo su dafio o alteracion; ademas deben
someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de rotacion periddica.

Art. 22.- Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias primas e insumos
deben ser de materiales no susceptibles al deterioro o que desprendan substancias que causen
alteraciones o contaminaciones.

Art. 23- En los procesos que requieran ingresar ingredientes en éareas susceptibles de
contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un procedimiento para su
ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.

Art. 24- Las materias primas e insumos conservados por congelacién que requieran ser
descongeladas previo al uso, se deberian descongelar bajo condiciones controladas adecuadas
(tiempo, temperatura, otros) para evitar desarrollo de microorganismos.

Cuando exista riesgo microbiolégico, las materias primas e insumos descongelados no podran ser
recongeladas.

Art. 25.- Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no rebasaran los
limites establecidos en base a los limites establecidos en el Codex Alimentario, o normativa
internacional equivalente o normativa nacional.

Art. 26.- AGUA:

1. Como materia prima:

a) Solo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo a normas nacionales o internacionales; y,

b) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada, o tratada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales.

2. Para los equipos:

a) El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o equipos y objetos que entran en
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contacto directo con el alimento debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales; vy,

b) El agua que ha sido recuperada de la elaboracién de alimentos por procesos como evaporacion o
desecacion y otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no se contamine en el proceso de
recuperacion y se demuestre su aptitud de uso.

CAPITULO I
OPERACIONES DE PRODUCCION

Art. 27.- La organizacion de la producciéon debe ser concebida de tal manera que el alimento
fabricado cumpla con las normas establecidas en las especificaciones correspondientes; que el
conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen correctamente y que se evite toda
omisién, contaminacion, error o confusién en el franscurso de las diversas operaciones.

Art. 28.- La elaboracién de un alimento debe efectuarse segun procedimientos validados, en locales
apropiados, con areas y equipos limpios y adecuados, con personal competente, con materias
primas y materiales conforme a las especificaciones, segun criterios definidos, registrando en el
documento de fabricacion todas las operaciones efectuadas, incluidos los puntos criticos de control
donde fuere el caso, asi como las observaciones y advertencias.

Art. 29.- Deberan existir las siguientes condiciones ambientales:

1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en estas areas.

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

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados periédicamente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con bordes redondeados, de material
impermeable, inalterable e inoxidable, de tal manera que permita su facil limpieza.

Art. 30.- Antes de emprender la fabricacion de un lote debe verificarse que:

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del area segun procedimientos establecidos y
que la operacién haya sido confirmada y mantener el registro de las inspecciones.

2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén disponibles.

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura, humedad, ventilacion.

4. Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se registraran estos
controles asi como la calibracion de los equipos de control.

Art. 31.- Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben ser manipuladas
tomando precauciones particulares, definidas en los procedimientos de fabricacion.

Art. 32.- En todo momento de la fabricacion el nombre del alimento, nimero de lote, y la fecha de
elaboracion, deben ser identificadas por medio de etiquetas o cualquier otro medio de identificacion.

Art. 33.- El proceso de fabricacién debe estar descrito claramente en un documento donde se
precisen todos los pasos a seguir de manera secuencia) (llenado, envasado, etiquetado, empaque,
otros), indicando ademas controles a efectuarse durante las operaciones y los limites establecidos
en cada caso.

Art. 34.- Se debe dar énfasis al control de las condiciones de operacién necesarias para reducir el
crecimiento potencial de microorganismos, verificando, cuando la clase de proceso y la naturaleza
del alimento lo requiera, factores como: tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH,
presion y velocidad de flujo; tambien es necesario, donde sea requerido, controlar las condiciones de
fabricacion tales como congelacion, deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion
para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de temperatura y otros factores no
contribuyan a la descomposicion o contaminacién del alimento.
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Art. 35.- Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, se deben tomar las medidas
efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por metales u otros materiales extrafos,
instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o cualquier otro método apropiado.

Art. 36.- Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se detecte
cualquier anormalidad durante el proceso de fabricacion.

Art. 37.- Donde los procesos Yy la naturaleza de los alimentos lo requiera e intervenga el aire o gases
como un medio de transporte o de conservacion, se deben tomar todas las medidas de prevencion
para que estos gases y aire no se conviertan en focos de contaminacién o sean vehiculos de
contaminaciones cruzadas.

Art. 38.- El llenado o envasado de un producto debe efectuarse rapidamente, a fin de evitar
deterioros o contaminaciones que afecten su calidad.

Art. 39.- Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones técnicas de produccion,
podran reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre y cuando se garantice su inocuidad; de
lo contrario deben ser destruidos o desnaturalizados irreversiblemente.

Art. 40.- Los registros de control de la produccién y distribucion, deben ser mantenidos por un
periodo minimo equivalente al de la vida util del producto.

CAPITULO IV
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 41.- Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de conformidad
con las normas técnicas y reglamentacion respectiva.

Art. 42 - El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccién adecuada de los
alimentos para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas respectivas. Cuando se utilizan materiales o gases para el
envasado, éstos no deben ser toxicos ni representar una amenaza para la inocuidad y la aptitud de
los alimentos en las condiciones de almacenamiento y uso, especificadas.

Art. 43.- En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su reutilizaciéon, sera
indispensable lavarlos y esterilizarlos de manera que se restablezcan las caracteristicas originales,
mediante una operacion adecuada y correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los envases
defectuosos.

Art. 44.- Cuando se trate de material de vidrio, debe existir procedimientos establecidos para que
cuando ocurran roturas en la linea; se asegure que los trozos de vidrio no contaminen a los
recipientes adyacentes.

Art. 45- Los tanques o depdsitos para el transporte de alimentos al granel seran disefiados y
construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran una superficie que no
favorezca la acumulacion de suciedad y den origen a fermentaciones, descomposiciones o cambios
en el producto.

Art. 46.- Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una identificacion codificada que
permita conocer el numero de lote, la fecha de produccién y la identificacion del fabricante a mas de
las informaciones adicionales que correspondan, segun la norma técnica de rotulado.

Art. 47.- Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y
registrarse:
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1. La limpieza e higiene del area a ser utilizada para este fin.

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de envasado y acondicionamiento,
conforme a las instrucciones escritas al respecto.

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y desinfectados, si es el caso.

Art. 48.- Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, deben estar separados e
identificados convenientemente.

Art. 49.- Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados, podran ser colocados sobre
plataformas o paletas que permitan su retiro del area de empaque hacia el area de cuarentena o al
almacén de alimentos terminados evitando la contaminacion.

Art. 50.- El personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a
las operaciones de empaque.

Art. 51.- Cuando se requiera, con el fin de impedir que las particulas del embalaje contaminen los
alimentos, las operaciones de llenado y empaque deben efectuarse en areas separadas.

CAPITULO V
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 52.- Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados deben mantenerse en
condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la descomposicién o contaminacion
posterior de los alimentos envasados y empaquetados.

Art. 53.- Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes o bodegas para
almacenar los alimentos terminados deben incluir mecanismos para el control de temperatura y
humedad que asegure la conservacién de los mismos; también debe incluir un programa sanitario
que contemple un plan de limpieza, higiene y un adecuado control de plagas.

Art. 54.- Para la colocacién de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una
altura que evite el contacto directo con el piso.

Art. 55.- Los alimentos seran almacenados de manera que faciliten el libre ingreso del personal para
el aseo y mantenimiento del local.

Art. 56.- En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del fabricante, se utilizaran
métodos apropiados para identificar las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.

Art. 57.- Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de refrigeracion o congelacion, su
almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las condiciones de temperatura humedad y
circulacién de aire que necesita cada alimento.

Art. 58.- El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes condiciones:

1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo, cuando se requiera, las
condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la conservacion de
la calidad del producto.

2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas seran adecuados a la
naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados y de tal forma que protejan al
alimento de contaminacion y efecto del clima.

3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en refrigeracion o congelacién,
los medios de transporte deben poseer esta condicion.

4. El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de material de facil limpieza, y
debera evitar contaminaciones o alteraciones del alimento.
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5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxicas, peligrosas o que
por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacion o alteracion de los alimentos.

6. La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los alimentos con el fin de
asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias.

7. El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es el responsable del
mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento durante su transporte.

Art. 59.- La comercializacion o expendio de alimentos debera realizarse en condiciones que
garanticen la conservacion y proteccion de los mismos, para ello:

1. Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles de facil limpieza.

2. Se dispondra de los equipos necesarios para la conservacion, como neveras y congeladores
adecuados, para aquellos alimentos que requieran condiciones especiales de refrigeracion o
congelacion.

3. El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacion, es el responsable en
el mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su conservacion.

TITULOV
GARANTIA DE CALIDAD

CAPITULO UNICO
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art. 60- Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucién de los alimentos deben estar sujetas a los controles de calidad apropiados. Los
procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables y reducir los defectos naturales o
inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud. Estos controles variaran
dependiendo de la naturaleza del alimento y deberan rechazar todo alimento que no sea apto para el
consumo humano.

Art. 61.- Todas las fabricas de alimentos deben contar con un sistema de control y aseguramiento de
la inocuidad, el cual debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas de procesamiento
del alimento, desde la recepcién de materias primas e insumos hasta la distribucién de alimentos
terminados.

Art. 62.- El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los siguientes
aspectos:

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las especificaciones definen
completamente la calidad de todos los alimentos y de todas las materias primas con los cuales son
elaborados y deben incluir criterios claros para su aceptacion, liberacion o retencion y rechazo.

2. Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los detalles esenciales de
equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi como el sistema
almacenamiento y distribuciéon, métodos y procedimientos de laboratorio; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los factores que puedan afectar la inocuidad de los alimentos.

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo
deberan ser reconocidos oficialmente o normados, con el fin de garantizar o asegurar que los
resultados sean confiables.

Art. 63.- En caso de adoptarse el Sistema HACCP, para asegurar la inocuidad de los alimentos, la
empresa debera implantarlo, aplicando las BPM como prerequisito.

Art. 64.- Todas las fabricas que procesen, elaboren o envasen alimentos, deben disponer de un
laboratorio de pruebas y ensayos de control de calidad el cual puede ser propio o extemo acreditado.
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Art. 65.- Se llevara un registro individual escrito correspondiente a la limpieza, calibracion y
mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.

Art. 66.- Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al
igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccion y para su facil operacion y verificacion se
debe:

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

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

3. Tambiéen se deben registrar las inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion
asi como la validacién de estos procedimientos.

Art. 67 .- Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como
insectos, roedores, aves y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico, para
lo cual se debe observar lo siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente por la empresa o mediante un servicio tercerizado
especializado en esta actividad.

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

3. Por principio, no se deben realizar actividades de control de roedores con agentes quimicos dentro
de las instalaciones de produccion, envase, transporte y distribucion de alimentos; sdlo se usaran
métodos fisicos dentro de estas areas. Fuera de ellas, se podran usar métodos quimicos, tomando
todas las medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados.

TITULO VI

PROCEDIMIENTO PARA LA CONCESION DEL CERTIFICADO DE
OPERACION SOBRE LA BASE DE LA UTILIZACION DE

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CAPITULO |
DE LA INSPECCION

Art. 68.- Para la inspeccion de la utilizacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en las
plantas procesadoras de alimentos, el Ministerio de Salud Publica delega al Sistema Ecuatoriano de
Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion (MNAC) para acreditar, bajo procedimientos
internacionalmente reconocidos, las entidades de inspeccion publicas o privadas, encargadas de la
inspeccion de las buenas practicas de manufactura.

Art. 69.- Las entidades de inspeccién acreditadas deben portar las credenciales expedidas por el
Sistema Ecuatoriano Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion (MNAC) que les habilita
para el cumplimiento de actividades de inspeccion de buenas practicas de manufactura.

Art. 70.- A las entidades de inspeccion les queda prohibido realizar actividades de inspeccién por
cuenta propia.

Art. 71.- Durante la inspeccion, las entidades de inspeccion deben solicitar el concurso de los
responsables técnico y legal de la planta.

Art. 72.- La inspeccién debe ser consecuente con lo que determinan el Acta de Inspeccion y el
presente Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura.
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Art. 73.- Para constancia de las visitas e inspecciones realizadas, se firmara el Acta de Inspeccion
por parte de los inspectores y los representantes del establecimiento inspeccionado, dejando una
copia en la empresa.

Art. 74.- Cumplidos los requisitos establecidos en el Acta de Inspeccion, las entidades de inspeccion
deben elaborar un informe detallado del desarrollo de dicha inspeccion, el que debe incluir el Acta de
Inspeccion diligenciada y lo deben presentar a las autoridades provinciales de salud competentes
con copia al representante legal de la planta inspeccionada.

Art. 75.- Si luego de la inspeccion se obtienen observaciones y recomendaciones, las entidades de
inspeccion elaboraran un informe preliminar, donde constara el plazo que de comun acuerdo se
establezca con los responsables de la planta, para el cumplimiento de dichas recomendaciones u
observaciones, teniendo en cuenta la incidencia directa que ellas tengan sobre la inocuidad del
alimento.

Art. 76.- Vencido el plazo sefialado en el Art. 75 del presente reglamento, las entidades de
inspeccioén procederan a reinspeccionar para determinar el cumplimiento de las recomendaciones u
observaciones realizadas.

Art. 77.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con los requisitos técnicos
o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los alimentos, las entidades de
inspeccion tendran la base para no dar el informe favorable y daran por terminado el proceso.

Art. 78.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta ha cumplido parcialmente con los
requisitos técnicos, las entidades de inspeccion podran otorgar un nuevo y ultimo plazo no mayor al
iniciaimente concedido.

CAPITULO Il
DEL ACTA DE INSPECCION DE BPM

Art. 79.- El Acta de Inspeccion de BPM es el documento en el que, sobre la base de lo observado
durante la inspeccion, las entidades de inspeccidén hacen constar la utilizacion de las BPM en el
establecimiento, y servira para el otorgamiento del certificado de operaciones respectivo y para el
control de las actividades de vigilancia y control sefialadas en el Reglamento de Registro y Control
Sanitario.

Art. 80.- La inspeccion se debe realizar de conformidad con el Acta de Inspeccion de Buenas
Préacticas de Manufactura.

CAPITULO Il
DEL CERTIFICADO DE OPERACION SOBRE LA UTILIZACION
DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Art. 81.- El Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacion de buenas practicas de
manufactura de la planta procesadora, sera otorgado por la autoridad de Salud Provincial
competente, en un periodo maximo de 3 dias laborables a partir de la recepcion del informe
favorable de las entidades de inspeccion y la documentacion que consta en el Art. 74 del presente
reglamento y tendra una vigencia de tres afios. Este certificado podra otorgarse por areas de
elaboracion de alimentos, cuyas variedades correspondan al mismo tipo de alimento.

Este mismo documento que certifica la aplicacion de buenas practicas de manufactura de la totalidad
de la planta o establecimiento, o de ciertas areas de elaboracion de alimentos es el Unico requisito
para la obtencion del Registro Sanitario de sus alimentos o de aquellos correspondientes al area
certificada de conformidad con las disposiciones establecidas en el Cédigo de la Salud.

Art. 82.- El Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacién de buenas practicas de
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manufactura debe tener la siguiente informacion:

1. Numero secuencial del certificado.

2. Nombre de la entidad auditora acreditada.

3. Nombre o razén social de la planta, o establecimiento.

4. Area(s) de produccion(es) certificada(s).

5. Direccién del establecimiento: provincia, cantén, parroquia, calle, numero, teléfono y otros datos
relevantes para su correcta ubicacion.

6. Nombre del propietario o representante legal de la empresa titular o administradora de la planta, o
establecimiento inspeccionados y/o de su representante técnico.

7. Tipo de alimentos que procesa la planta.

8. Fecha de expedicién del documento.

9. Firmas y sellos: Representante de la entidad auditora y Director Provincial de Salud o su
delegado.

Art. 83.- Se requerira un nuevo Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacion de buenas
practicas de manufactura en los siguientes casos:

1. Si se incluyen otras areas de elaboracion de alimentos para otro(s) tipo(s) de alimentos.

2. Si se realizan modificaciones mayores en la planta de procesamiento que afecten a la inocuidad
del alimento.

3. Si se tienen antecedentes de un historial de registros sanitarios con suspensiones o cancelaciones
en los dos ultimos afios.

CAPITULO IV
DE LAS INSPECCIONES PARA LAS ACTIVIDADES
DE VIGILANCIAY CONTROL

Art. 84 - Las autoridades competentes podran realizar una visita anual de inspeccién a las empresas
que tengan el Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacién de buenas practicas de
manufactura.

Para las empresas que no poseen dicho certificado se aplicaran las disposiciones de vigilancia y
control contenidas en el Reglamento de Registro y Control Sanitario.

Art. 85.- Si luego de la inspeccién de las autoridades sanitarias y una vez evaluada la planta, local o
establecimiento se obtienen observaciones y recomendaciones, éstas de comun acuerdo con los
responsables de la empresa, estableceran el plazo que debe otorgarse para su cumplimiento, que se
sujetara a la incidencia directa de la observacion sobre la inocuidad del producto y debera ser
comunicado de inmediato a los responsables de la empresa, planta local o establecimiento, con
copia a las autoridades de salud competentes.

Art. 86.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con los requisitos técnicos
o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los alimentos, se aplicaran las medidas
sanitarias de seguridad previstas en el Reglamento de Registro y Control Sanitario.

Art. 87.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta ha cumplido parcialmente con los
requisitos técnicos, la autoridad de salud podra otorgar un nuevo y ultimo plazo no mayor al
inicialmente concedido.

DISPOSICION GENERAL

Las empresas que deseen obtener el Registro Sanitario de sus grupos de alimentos por la opcion del
Certificado de Operacion sobre la utilizacion de las buenas practicas de manufactura, les bastara
presentar la solicitud de Registro Sanitario ante las autoridades provinciales de salud competentes,
en los términos establecidos en el Capitulo V del Reglamento de Registro y Control Sanitario.
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DISPOSICIONES TRANSITORIAS

PRIMERA: En un plazo maximo de seis meses, contados a partir de la publicacién del presente
reglamento en el Registro Oficial, el Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacién, Acreditacién,
Certificacion iniciara la acreditacion de las entidades de inspeccion publicas y privadas, para la
certificacion BPM objeto de este reglamento.

SEGUNDA: Para dar cumplimiento a lo establecido en el articulo 68 del presente reglamento, el
Sistema Ecuatoriano MNAC emitirda y difundirda a las partes interesadas, los procedimientos
necesarios e internacionalmente reconocidos, que guarden concordancia con el presente
reglamento.

TERCERA: Para las procesadoras de alimentos calificadas como artesanales, restaurantes, ventas
ambulantes, panaderias, tercenas, camales y otros locales similares, el Ministerio de Salud Publica
expedira una reglamentacion especifica.

CUARTA: Las disposiciones de este reglamento prevaleceran sobre otras de igual naturaleza y
prevaleceran sobres éstas en caso de hallarse en oposicion.

QUINTA: El presente reglamento entrara en vigencia partir de la fecha de su publicacién en el
Registro Oficial.
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Anexo 3 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento propuestos
para la finca Samay El Legado

POES 01: CONTROL DE LA INOCUIDAD DEL AGUA

OBJETIVO Asegurar la calidad sanitaria del agua utilizada
durante el proceso de faenado a fin de evitar la
contaminacion de la carne.

ALCANCE Se aplica a toda el agua que se utilice para
consumo humano, proceso productivo y limpieza
de las instalaciones, materiales y equipos.

RESPONSABL Administrador: es el responsable del

E cumplimiento del presente procedimiento.

REGISTRO Nombre: Clorinaciéon de agua

Responsable: Administrador del
Matadero
Frecuencia: Interdiario y cada vez

gue sea necesario

PROCEDIMIENTO

Las muestras se tomaran inter- diario, después de hacer correr el agua de
grifo por espacio de 2 minutos aproximadamente en la zona de faenado.

Posteriormente la muestra se toma con el kit de cloro, luego se le afiade
una pastilla de reactivo DPD. Se agita vigorosamente y transcurrido 10
segundos se determinara el contenido de cloro. Comparandolo con el
contenido del test de color de la celda, el cual debe estar entre 5 a 3 ppm

expresado como cloro libre residual.
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Si el contenido de cloro libre residual no estuviera dentro del rango antes
mencionado, entonces el responsable de saneamiento tomara las medidas
correctivas.

ACCIONES Si el monitoreo de cloro residual en el agua este
CORRECTIVAS por debajo del rango recomendado (0.5 a 3 ppm),
se tomara la accion correctiva de aplicar
hipoclorito de calcio hasta conseguir la
concentracion requerida.

POES 02: SUPERFICIES EN CONTACTO DIRECTO

OBJETIVO Eliminar impurezas y fuentes de contaminacion de origen
bioldgico, quimico y fisico en las superficies de contacto con el

producto.

ALCANCE Aplicable a todas las superficies que entren en contacto directo

e indirecto con los alimentos durante el proceso productivo.

RESPONSA Personal de limpieza: Responsable de la ejecucion del
BLE presente procedimiento de higiene en las areas de su
competencia.

REGISTRO Nombre: Verificacion de Satinizacién en Matadero
Responsable: Médico Veterinario

Frecuencia: Diario

PROCEDIMIENTO

1. Lavado y desinfeccion de superficies
vivas: 1.1. Manos de manipulador

e Dejar fluir el agua

88




Mojar las manos y los brazos hasta los codos
e Aplicar jabdn al 100% sobre las manos.
e Frotar enérgicamente parte del brazo, manos, dedos y ufias.
e Enjuagar con abundante agua hasta retirar todo el resto de
jabon, de los dedos hacia el codo.
e Sacar completamente las manos con papel toalla.
e Desechar el papel toalla en el tacho de desperdicios.
2. Limpieza y desinfeccion de superficies
inertes 2.1. Materiales para el faenado
e Limpieza
Con la ayuda de una escobillla de cerdas gruesas, retirar
restregando todos los residuos sélidos depositados sobre la
superficie de los materiales que se utilicen para el faenado con
agua abundante hasta eliminar la suciedad.
Preparar una solucion con agua y detergente. Dejar los
materiales dentro de esta solucién por un tiempo de 10 min.
Lavar completamente con la soluciébn preparada toda la
superficie de los materiales, interna y externamente.
Enjuagar con agua limpia hasta eliminar la totalidad de la
espuma.
e Desinfeccidn
Apligue solucién sanitizante (de 100 a 150 ppm de cloro) Dejar
actuar por 10 min.
Dejar secar al aire libre
No colocar los materiales para el faenado en el piso durante ni
después de realizar la limpieza y desinfeccion de los mismos.
Escurrir el agua sobre un soporte limpio y dejar secar.

2.2. Mesas de trabajo
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e Remueva cualquier acumulacion de producto por limpieza
en seco.

e Enjuague con agua

e Aplicar la solucion detergente en toda la superficie de las
mesas

e Deje la solucién detergente en contacto con el equipo
durante 10 min

e Enjuague con agua a presion

e Aplique la solucién sanitizante a la concentracion indicada.

e AseguUrese que no quede un exceso de agua acumulada en
la mesa.

e Deje secar a temperatura ambiente

2.3. Pisos y canaletas

e Eliminar los residuos y cualquier otro tipo de suciedad
propios del proceso de faenado utilizando agua a presion y
escobas o escobillones.

e Asegurarse de que el lavado con agua a presion sea
suficiente para dejar limpio el piso y las canaletas, en caso
de no ser asi, restregar y rasquetear la suciedad que no sale
y enjuagar con abundante agua a presion.

e Rociar uniformemente la superficie con solucion clorinada a
200ppm, dejar por un tiempo 10 min y luego secar bien con
jalador de agua.

e Retirar los residuos propios del faenado que se acumulan en
las canaletas, luego lavarlas con abundante agua a presion
y al terminar aplicarle sacar sarro y creso que se mantengan
limpias.

2.4. Paredes ytechos
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Remover el polvo y la suciedad adherido en las superficies
de techos y paredes lavando con pafio y solucion de
detergente, de arriba hacia abajo y con escobillones;
posteriormente enjuagar con abundante agua hasta eliminar
la espuma. Utilizar andamios o escalera para las partes
altas.

Lavar la superficie exterior del techo, mediante barrido con
escobillones o lavar con agua a presion si es necesario.
Incidir en la limpieza de calaminas transparentes.

Realizar inspeccion del estado de limpieza de estas
estructuras para prevenir la contaminacion cruzada del
producto por formacion de mohos, condensante u otro
contaminante.

De ser necesario desinfectar manualmente o con mochila,

solucion clorinada a 200ppmm.

FRECUENCIA Trimestral o cuando se requiera
POES 03: CONTROL DE PLAGAS
OBJETIVO Este procedimiento tiene como objetivo establecer
las medidas necesarias para controlar cualquier tipo
de plaga que se presente en el matadero, almacén y
zona externa para evitar la contaminacion del
producto.
ALCANCE Se involucran a todas las areas de proceso de

faenado y zona externa.
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RESPONSABLE

Administrador: responsable del presente
procedimiento Responsable de la limpieza:

encargado del monitoreo de aplicar acciones

correctivas a los desvios.

REGISTRO

Nombre: Registro de aplicacion de
insecticidas Responsable: Personal de
limpieza

Frecuencia: cuando se realicen las
aplicaciones Nombre Trampas para el
control de roedores

Responsable: Personal de limpieza
Frecuencia: Cuando se realicen
aplicaciones

PROCEDIMIENTO
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1. Control no quimico de plagas y roedores:

Se debera mantener limpio los techos, paredes y ventanas y tapar

todos los agujeros de pisos para que no ingresen plagas al matadero.

e Trampas para roedores
Usar ropa de seguridad personal
Revisar todas las trampas segun el croquis de ubicacién
Si se encuentra un roedor dentro de la trampa debera ser
retirado haciendo uso de una bolsay si esta vivo debera ser
eliminado.
Limpiar y desinfectar la trampa fuera del matadero y volver
a colocarla en su lugar.

Cambiar el cebo.
2. Control quimico de plagas y roedores

e Usar equipo completo de seguridad personal

e La fumigacion se realiza el fin de semana cuando no se
este faenando, utilizando productos autorizados para la
industria alimentaria.

e Cubrir con bolsas todos los equipos, utensilios, insumos,
mesas, etc.

e Se informara a la administracion sobre los productos y
dosis usados en la fumigacion, debiendo tener registro
sanitario y ser autorizado su uso por las autoridades de
salud.

POES 04: CONTROL DE LA CONTAMINACION
CRUZADA
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OBJETIVO

Elaborar estrategias o0 procedimientos para
prevenir la contaminacion cruzada de todas las
actividades y parte de los agentes como:
personal, equipos, materiales, residuos y otros,
garantizando condiciones higiénicas, seguras y
adecuadas para la produccion de carcasas y

visceras.

ALCANCE

Se aplicara al proceso de faenado de animales,
desde la recepcién de los animales hasta el
traslado del producto final (carcasas y visceras)
a los lugares de comercializacion.

RESPONSABLE

Administrador: Es el responsable de realizar,

ejecutar y verificar el cumplimiento del presente
procedimiento de prevencion de contaminacion
cruzada.

Personal de limpieza: Responsables del actual

procedimiento
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REGISTRO

- Nombre: Verificacién de BPM en
el personal Responsable:
Administrador del matadero
Frecuencia: Diario

- Nombre: Verificacion de
Sanitizacion en planta
Responsable: Médico Veterinario

Frecuencia: Diario

- Nombre: Verificacién, limpieza y
desinfeccion de SSHH.

Responsable: Administrador del

matadero Frecuencia: Diario

- Nombre: Evacuacion de
residuos soélidos
Responsable: Administrador
Frecuencia: Cada vez que se

requiera

PROCEDIMIENTO

95



1. Normas para personal

2.

Cabello totalmente corto

Sin barba / bigote

Aseo personal diario

Prohibido tocarse la nariz, boca y ufias

Prohibido fumar

Prohibido ingresar alimentos a la sala de faenado

Prohibido el uso de joyas

Mantener los uniformes limpios

Desinfectarse las manos antes de ingresar a la sala de faenado
No ingresar a los servicios higiénicos con su indumentario de

trabajo.

Instalaciones

El transito de cualquier vehiculo de carga de los animales lo haréa por

las vias designadas y sefializadas.

Las paredes y techos de las diferentes areas deberdn mantenerse

limpios.

Los pisos deben ser de un buen disefio y material apropiado para

permitir una adecuada limpieza.

3.

Servicios higiénicos

Toda el agua usada para la limpieza y sanitizacion debe estar libre de

microorganismos patdgenos.

Los articulos de limpieza (trapeadores, cepillos, esponjas, franelas)

deben lavarse, enjuagarse, sanitizarse y secarse después de su uso.

a. Pisos
Asegurarse de que el barrido sea suficiente para dejar limpio

el piso, en caso de no ser asi, limpiar la suciedad que no sale
con el barrido y si el caso lo requiere, usar agua a presion y

detergente.
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b. Inodoros /urinales
Lavar la taza del inodoro, las superficies por fuera y los

urinales, asi como las areas de los alrededores, utilice un
cepillo no abrasivo, use un producto adecuado para la
limpieza.

C. Recipiente de basura
Vaciar toda la basura del recipiente en el contenedor de la

estacion de basura.
Lavar el recipiente por dentro y por fuera utilizando una
solucion de agua, jabon, cloro y un cepillo.

4. Disposicion de desperdicios
Los desechos y desperdicios se depositardn en el lugar

asignado en el lugar asignado alejado del area de faenado,
pero a la vez se debe evitar la acumulacion de los mismo,

por lo cual periddicamente se dispone su evacuacion.
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Anexo 4: Revision sanitaria visual de canales de cerdo (Pasar esta informacion a Anexos)

PARTE I

Establecimiento

1 |Nombre o Razén Social:

PARTE Il. Responsable del Camal

2 |Nombre:

PARTE lll: Inspeccién Veterinaria

INSPECCION SANITARIA

RECEPCION ANTEMORTEM POSTMORTEM
Cod. Del CsTI BIENESTAR ANIMAL Descarte
animal Fecha de | Horade Fechade | Horade |analisis de
Fechade | Horade | (control N° de inspeccio | Inspeccio inspecci6 | inspecci6 |Laboratori
ITEMS|#DE CSTI| ingreso | ingreso | interno) |Confor confor Confor confor n n AF | F2|FS|FE| C n n o Comiso | N° | Condena | N°
CODIFICACION ANTE MORTEM RELACION DE ENFERMEDADES
AF Autorizacién para el faenado Parasitarias Bacterianas Virales Otros
F2 Faenado pro 2da inspeccién Cisticescosis Carbunco bacteridiano |Enfermedad vesicular _ |Encefalopatia
FS Faenado por sospecha Distomatosis Edema maligno Rabia espongiformes
FE Faenado por emergencia Sarcocistosis Pierna negra Endocarditis
C Comiso de aplazamiento de faenado Anaplasmosis Actinobacilosis Reticuloperitonitis
‘ Piroplasmosis Actinomicosis traumatica
CODIFICACION PARA COMISOS/ICONDENAS Botulismo
H1 Higado Total Carbunco sintomatico
H2 Higado parcial Septisemia hemorragicg
c1 Corazén total Brucelosis
Cc2 Corazon parcial Tuberculosis
P1 Pulmén total Leptospirosis
P2 Pulmén parcial Mastitis
CcT Carcasa total Metritis
CP Carcasa parcial
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