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RESUMEN

El presente trabajo expone el disefio y desarrollo de una propuesta técnica para la
implementacion del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP
en la linea de sacrificio y procesamiento de ganado porcino del Matadero El Cacique S.A.
El objetivo principal fue establecer un marco preventivo sistematico que garantizara la
inocuidad alimentaria de los productos carnicos, mitigando riesgos biolégicos, quimicos

y fisicos que puedan comprometer la salud del consumidor final.

La metodologia empleada se fundamenté en los siete principios rectores establecidos
por la NTON (03-001-98), integrando como fase previa la validacién y fortalecimiento de
los Programas de Prerrequisitos, especificamente las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES). El
estudio abarca desde la recepcién de los animales en pie hasta el despacho de productos
finales (NTON 03-069-06), incluyendo canales refrigeradas, productos congelados con y

sin inyeccién, asi como el procesamiento de visceras y subproductos.

Dentro de los resultados principales, se realizé un analisis de peligros exhaustivo en cada
etapa del diagrama de flujo, permitiendo la identificacién de cuatro Puntos Criticos de
Control (PCC) fundamentales. Entre estos destacan: el control de temperatura en las
canales (PCC#3: Enfriamiento) y la deteccién de contaminantes fisicos (PCC#4: Detector
de metales). Para cada PCC se definieron limites criticos cientificos, sistemas de
monitoreo, acciones correctivas ante desviaciones y procedimientos de verificacion y

registro de datos para asegurar la trazabilidad del proceso.

La propuesta técnica concluye que la adopciéon de este Manual HACCP no solo permite
al Matadero Cacique S.A. dar cumplimiento al marco regulatorio nacional, sino que
constituye una herramienta de gestion de calidad indispensable para la mejora continua.
La estandarizacion de los procesos de sacrificio y transformacion bajo este rigor técnico
minimiza las mermas operativas y asegura la comercializacion de productos carnicos

inocuos, fortaleciendo la competitividad de la empresa en el sector agroindustrial.
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I. INTRODUCCION

Toda industria se caracteriza por el tipo de materia prima utilizada y sus productos
elaborados, en el caso de las industrias que trabajan con productos perecederos,
como lo es el sector carnico, la inocuidad alimentaria actia como una base
fundamental debido a que puede romperse en cada una de las etapas de
procesamiento. Se ha convertido en un precedente absoluto para la
comercializacion de sus productos. Por tal razén toda empresa del sector
alimentario se ven en la clara necesidad de implementar diferentes tipos de
sistemas que ayuden a controlan los diferentes riegos presentes durante el
proceso productivo.

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) es una
de las herramientas de gestién mas importantes que, de una manera sistematica,
evalua y controla los peligros asociados a los alimentos. Como un sistema avalado
que proporciona confianza en la gestion adecuada de la seguridad e inocuidad
alimentaria, permite mantener como la maxima prioridad la salud del consumidor,
previniendo las enfermedades trasmitidas a través de los alimentos.

Por tanto, cada dia son mas las empresas que se esfuerzan por implementar o
mejorar este sistema y Matadero Cacique S.A no se queda atras, pues han visto
los beneficios que conllevan el aplicar un sistema HACCP durante la generacién
de sus productos. En esta empresa estan comprometidos con la constante mejora
de sus procesos de produccion, especialmente en el proceso primario de
produccion de carne porcina; lo que conlleva a que la empresa se encuentra en
un fortalecimiento en su sistema de control de riegos, reconociendo la necesidad
de actualizar y adaptar su procedimiento a las exigencias actuales del sector y
normativas vigentes.

Es por ello por lo que con el presente estudio se pretende no solo describir el
proceso de produccion de carne que se realiza en la empresa, si no también
analizar, verificar y evaluar el cumplimiento de los manuales ya existentes con el
fin de proponer mejoras y una propuesta de actualizacién del manual HACCP
implementado que contribuya con el crecimiento y seguridad de sus productos y

de la empresa como tal.



Il OBJETIVOS
2.1. Objetivo General

- Disefiar una propuesta de manual HACCP orientado a garantizar la
inocuidad alimentaria en el proceso de produccion de carne en el Matadero
Cacique S.A.

2.2. Objetivos Especificos

- Diagnosticar el estado actual del sistema HACCP en Matadero Cacique
S.A., mediante el analisis del manual vigente, la verificacién del
cumplimiento de los programas prerrequisitos (BPM y POES) y la revisidon

de auditorias internas.

- Evaluar los puntos criticos de control y las acciones correctivas existentes
en el proceso de produccidn carnica, de acuerdo con las directrices de la
NTON 03-001-98 y Codex Alimentarius.

- Elaborar una propuesta actualizada del manual HACCP que incorpore las
mejoras identificadas y asegure la inocuidad alimentaria conforme a la
normativa nacional (NTON 03-080-08, NTON 03-069-06) y los lineamientos
del IPSA.



M. MARCO TEORICO

3.1. Descripcion general de la empresa

El nombre o razén social del establecimiento #11 es Matadero Cacique S.A. dentro
de la cual se encuentra la planta Carnicos S.A. Se ubica en la comarca Los
Brasiles en el Municipio de Mateare, Km 16.5 Carretera Nueva a Leon, 800 mts al

Norte.

Matadero Cacique S.A, Sociedad Andénima es una empresa dedicada al
procesamiento y comercializacion de productos carnicos y sus derivados, con
énfasis en carne de cerdo. La materia prima proviene de la planta de deshuese
ubicada dentro del mismo establecimiento, lo que permite mantener un control
riguroso sobre la calidad y trazabilidad del producto. Los cerdos en pie son
suministrados por la empresa hermana AGANORSA, lo que fortalece un modelo

de produccién integral y sustentable.

CARNICOS es una iniciativa que surge de los propietarios e inversionistas de la
empresa MATADERO CACIQUE S.A. contribuyendo con el crecimiento
econdmico del pais beneficiando gran cantidad de familias creando condiciones

para mejorar su calidad de vida a través de la generacion de empleos.
3.2. Generalidades

Para el analisis del sistema HACCP vy verificacion de los programas prerrequisitos
se debe tener en cuenta normativas nacionales como las Normas Técnicas
Obligatorias Nicaraglienses (NTON), que son un conjunto de regulaciones
establecidas por el gobierno de Nicaragua que establecen requisitos técnicos y
sanitarios que deben cumplir productos, procesos y servicios para garantizar su
calidad e inocuidad, con el objetivo de proteger la salud publica y el medio
ambiente. Estas normas son elaboradas por diferentes ministerios y organismos
como el Ministerio de Salud (MINSA), el Instituto de Proteccién y Sanidad
Agropecuaria (IPSA) y la Autoridad Nacional de Regulacién Sanitaria (ANRS), y
son publicadas en el Diario Oficial La Gaceta para su entrada en vigor. (Asamblea
Nacional, 2010)



Asi mismo, se deben considerar normativas internacionales como Codex
Alimentarius, que en latin significa “Codigo sobre alimentos” y consiste en una
recopilacion de normas alimentarias, codigos de practica y otras
recomendaciones, cuya aplicacion busca asegurar que los productos alimentarios
sean inocuo y aptos para el consumo. Se considera como el marco de referencia
para la higiene de los alimentos. Siendo una guia comparativa para asegurar la
armonizacion con estandares globales, fortalece la seguridad alimentaria nacional

y facilita la integracién comercial en el ambito centroamericano. (FAO/OMS, 2024)

El FSIS-USDA' forma parte de un sistema nacional con base cientifica para
garantizar la seguridad y la defensa alimentaria. EI FSIS (en su apartado 9 CFR
Parts 417 y 416) garantiza la seguridad alimentaria mediante las facultades de la
Ley Federal de Inspeccién de Carnes, la Ley de Inspeccion de Productos Avicolas
y la Ley de Inspeccién de Productos de Huevo; asi como el manejo humanitario
de los animales mediante la Ley de Métodos Humanitarios de Sacrificio. (Service,
2025)

3.3. Descripcion del proceso de Produccion de Carne de Cerdo
3.3.1. Proceso de Sacrificio de Cerdo
a. Recepcion de cerdo

Los cerdos ingresan a la planta como minimo un dia antes de su sacrificio
tomando en cuenta que desde la granja se envien en un horario donde no genere
estrés caldrico a los mismos. Una vez completado este procedimiento el medio de
transporte es ubicado en el muelle de descarga donde el inspector de inocuidad
solicita al transportista la hoja de remision de envio al matadero y es quien autoriza
la descarga de los cerdos, posteriormente el encargado de los corrales capacitado
en el buen trato animal dirige a los cerdos hacia los corrales de recibido a través
de una manga donde permanecen en descanso, ayuno, evacuacion de heces y

observacion antes de ser sometidos al sacrificio.

' Servicio de Inocuidad e Inspeccion de los Alimentos adscrito al Departamento de Agricultura de
Estados Unidos.
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Inspeccién ante-mortem: en esta etapa se determina las condiciones fisicas e
higiénico sanitarias que presentan los cerdos antes de ser sacrificados, a la vez
se realiza la clasificacion de los cerdos de acuerdo con su estado de salud, el
inspector veterinario determina: los animales inspeccionados y aprobados para su

sacrificio.
b. Lavado de cerdos

Se realiza un lavado con agua por aspersién con el propdsito de eliminar la mayor
cantidad de materia fecal, lodo o cualquier otro contaminante y asi disminuir el
riesgo por contaminacion cruzada por medio de la piel del cerdo al momento de

comenzar el proceso de sacrificio. (Ver anexo A. Figura 5).
c. Aturdido

Posterior al lavado los cerdos son conducidos desde los cubiculos de
inspeccionados, sin uso de ningun artefacto que provoque estrés, hasta el interior
de la jaula de aturdimiento (Anexo A - Figura 6), se le realiza un proceso de
insensibilizacion por medio de un aturdidor eléctrico provisto de un electrodo que
descarga una tensién de corriente de 400 voltios, con un amperaje que va desde
2.5 a 3 Amperios, durante minimo 7 segundos y un tiempo maximo de 10
segundos. Siempre y cuando sea el amperaje adecuado al peso del cerdo, ya sea
cerdo de engorde o de descarte. Completada la etapa de aturdido se abre la
compuerta de la jaula y el cerdo cae en la parrilla de vomito, ahi permanece por

un periodo de 15 segundos como maximo.
d. lzado, Deguelle, pesado y desangrado

Posteriormente el cerdo es izado a través de un tecle y colgado de uno de los
miembros posteriores con un carrillo suspendido de una cadena, se procede a
pesar en bascula donde se registra peso, lote de granja, identificacién por sexo,
se procede al deguelle que consiste en la realizacién de una incision manual con
cuchillo en la zona del cuello, cortando la arteria aorta y la vena cava inferior; por

razones de higiene y para mantener la carga bacteriana minima se establece la



esterilizacion del cuchillo cada hora. El tiempo de sangrado total debe ser de

maximo 2 minutos. (Anexo A- Figura 7)
e. Escaldado

Los cerdos siguen el recorrido por medio de un riel transportador y de dos en dos
son depositados en una camara de escaldado, con el fin de ablandar los foliculos
pilosos resistentes con el uso de agua caliente y vapor. Con una temperatura que
varia entre 60 a 65 °C. El cerdo permanece en la Escaldadora entre 1 a 2 minutos.
(Anexo A. Figura 8).

f. Repelado y Despezufiado

Luego del escaldado, el cerdo sigue su recorrido, pasa por la maquina peladora
donde permanece maximo 50 segundos. Posteriormente pasa a una mesa de
repelado donde se realiza la operacion de forma manual, se retiran pelos, cerdas
y pezuias, hasta dejarlo totalmente limpio. Finalmente, se lava hasta no dejar

residuo alguno y se iza nuevamente. (Anexo A. Figura 9)
g. lzadoy flameado

En esta etapa (Anexo A. Figura 10) cada cerdo es expuesto directamente a la
llama de un flameador, el cual realiza el quemado de las cerdas que quedaron de

los procesos anteriores.
h. Anudado del recto

Después de que el cerdo es flameado se procede a la operacion de anudado del
recto que consiste en hacer una incision alrededor de la regidn anal del cerdo,
para extraer el recto y se sella, utilizando una bolsa plastica la cual lo envuelve y
tapa completamente, posterior a esto, se liga con un hilo fuerte con el fin de evitar
contaminacién de la carne con materia fecal en el momento de la extraccion de

las visceras en general. (Anexo A. Figura 11).
i. Corte de cabeza

Se corta la cabeza del cerdo de manera transversal manualmente con un cuchillo

previamente lavado y sanitizado, terminado este proceso, los cerdos se numeran



correlativamente con una ficha, se coloca una ficha en la cabeza color amarilla,
una ficha azul destinada para la canal y una verde destinada para las visceras
(Anexo A. Figura 12).

j- Eviscerado y extraccion de visceras

Se realiza una incision ventral desde la zona inguinal hacia la regién toracica, sin
danar ni cortar las visceras abdominales del cerdo, con la finalidad de garantizar
la aplicacion regular de las normas basicas de inocuidad de los alimentos. Las
visceras son retiradas de la canal a través de pequefios cortes que van
despejandolas de la pared abdominal, colocando una ficha numerada de acuerdo
con la canal, evitando la ruptura de ellas y con esto la evacuacién del contenido
digestivo. Luego las visceras son conducidas a la sala de visceras para ser
inspeccionadas. El corazon, pulmones, higado, rifiones y traquea son retirados de
la canal y luego se depositan en un recipiente (Pana blanca) estas son
transportadas al area de Inspeccién de visceras. Las tripas son depositadas en
un barril destinado para las recolecciones de estas mismas y transportadas al area
de visceras para su debido procesamiento de gestidén de residuos. (Ver anexo A.
Figura 13)

k. Lavado y limpieza de cabezas

Las cabezas son transportadas por un operario hacia el area de lavado y limpieza
de cabezas y visceras, donde son lavadas para eliminar cualquier residuo fisico o
restos de sangre, luego se procede a remover el parpado y parte del oido del
cerdo, para luego ser transportadas al area de inspeccion IPSA, donde son
evaluadas por medio de palpacion e incision de lengua, musculos masticatorios
internos. Estos musculos son examinados después de practicarles una incision de
tal modo que se separen en un plano paralelo a los huesos maxilares inferiores.
Los musculos maseteros seran asi mismo, cortados separando toda la capa
interna entre la aponeurosis externa y la intermedia. Palpacion y chequeo de
ganglios y control de cisticercosis, esto segun el Reglamento para la
industrializacion de la carne (IPSA, 2000)



Al igual que la cabeza las visceras son trasportadas hacia el area de lavado de
visceras donde son impaccién por un inspector de IPSA el cual por medio de
palpacién e incisién; son rechazados (condena) las visceras que presenten
patologias. Posterior a esto las cabezas y visceras (corazon, bazo, higado y rifion)
son trasladadas el cuarto de empaque de cabezas y visceras. (Anexo A. Figura
14).

I. Corte sagital

Se realiza un corte longitudinal del cerdo, que se extiende por toda la columna
vertebral desde el tren posterior hasta el atlas, a la altura de las vértebras, de tal

forma que la canal quede separada uniformemente. (Ver anexo A. Figura 15)
m. Prolijado y lavado de medias canales

En esta etapa se extrae la grasa y se eliminan pequenos trozos de tejidos, y
coagulos de sangre que puedan quedar en la canal, luego se realiza un lavado de
las medias canales para eliminar residuos de sangre, aserrin, grasa o cualquier

parte de las medias canales que estan desprendidas y adheridas a las mismas

Luego de esto se realiza una inspeccion oficial de las canales, con el propdsito de
calificarlas visualmente y comprobar si cumplen con las condiciones sanitarias, se
realiza también, inspeccion del cuero de las medias canales, en busca de
hematomas, traumas, enfermedades en la piel o cualquier otro factor que pueda
afectar los estandares de calidad del producto terminado, de ser este el caso se
corta la parte afectada y se deposita en una para destinada para condenas (Anexo
A. Figura 16).

n. Intervencion antibacteriana de las canales, cabezas y visceras

Las cabezas y visceras que clasifican en la inspeccién son trasladadas al area de
intervencion antibacteriana donde primero se vuelven a lavar con agua clorada
con un valor recomendado de 0.5 a 5 ppm, maximo permisible segun la norma
regional del agua Norma CAPRE y en la NTON 09 003-99, Normas de disefio de
Sistemas de Abastecimiento y Potabilizacion de las Aguas, para luego ser
rociadas con una solucién de acido lactico en un rango de 2% a 5%, después son



empacadas en bolsas plasticas como cabezas con visceras o cabezas sin
visceras segun como solicite el cliente, luego son transportadas para su pesado,

etiquetado y almacenado como producto refrigerado en los cuartos frios.

Las medias canales se someten a un lavado antibacteriano antes de entrar al
Chiller correspondiente, que de igual manera consiste en rociar la superficie de
todas las medias canales con una solucion de acido lactico a una concentracion
del 2% a 5%, con el fin de disminuir o eliminar la carga bacteriana en su superficie,
principalmente bacterias patégenas procedentes del tracto gastrointestinal como:
E. coli Genérico, E. coli O157:H7, E. coli NO O157 STEC, Salmonella, etc. Este
paso del proceso se ejecuta como una medida de control sugerida por el FSIS

(Food Safety and Inspeccion Servicie). (Service, 2025) (Ver anexo A. Figura 17)
0. Sellado de las medias canales

Con esta etapa se finaliza el proceso de faenado de los cerdos, la actividad
consiste en marcar las medias canales con un numero oficial del SIC-IPSA, una
vez obtenido el aprobado del SIC IPSA el cual indica que el producto esta

aprobado y apto para el proceso de enfriamiento y su posterior deshuese.
p. Enfriamiento de medias canales

Las medias canales son transportadas a las recamaras de enfriamiento (Chiller) y
antes de almacenarlas estos cuartos son sometidos a un proceso de limpieza y
sanitizacion de paredes, pisos, rieles y puertas. La planta cuenta con dos
recamaras de enfriamiento con capacidad de 250 y 150 canales, cuyo objetivo es
reducir la temperatura de las canales hasta alcanzar una temperatura no mayor
7.2°C en un periodo maximo de 24 horas, los cuartos son controlados a una

temperatura con un rango entre (-2 a +4) °C. (IPSA, 1958)

Después que cierran los chillers, el matadero cuenta con sistema de rociadores
los cuales evita que las canales se quemen al estan en contacto directo con
temperaturas bajas (frio); de igual manera se evita deshidratacion en las mismas.
Las temperaturas ambientes de cada chiller son monitoreas antes y durante
operaciones, registradas cada dos horas por el personal del departamento



HACCP encargado de verificar el correcto descenso de temperatura de cada
chiller durante el dia y por la noche son monitoreadas por técnicos de
refrigeracion. De esta manera se garantiza que las canales alcanzaran
temperatura no mayor de 7.2°C. Se ubica en los puntos del chiller de acuerdo con
el diagrama y se procede a la medicion con un termdémetro. Se toma la
temperatura insertando el termdémetro en el cuarto trasero en el musculo mas
grande que corresponde a la posta de pierna, luego de la misma canal se inserta
el termdmetro en el delantero panceta que corresponde al pecho, y posteriormente
en el cuarto delantero en el musculo mas grande que corresponde a la paleta, se

suman las temperaturas y se saca el promedio. (Ver anexo Figura 18)
g. Desollado

Este proceso consiste en desprender con la ayuda del cuchillo la piel entera del
cerdo junto con la grasa (tocino), se deposita en un barril debidamente rotulado,
luego se transporta a la mesa de empaque y posteriormente se empaca en bolsas
plasticas de 100Lb.

r. Deshuesado

Una vez que a la media canal se le extrae totalmente el cuero se procede a
desprender con ayuda de un cuchillo cualquier presencia de tejido quedando
totalmente limpio para su posterior etapa. Asi mismo, se inicia la etapa de
deshuesado que consiste en someter la media canal a los diferentes cortes y son
colocados en la mesa de trabajo donde extraen los tejidos de grasa Ay recortes.
El hueso, costilla y aguja es colocado en barriles debidamente rotulados y
posteriormente dirigidos a la sierra corta hueso para realizar diferentes cortes
segun los requerimientos del cliente. Los productos con valor agregado son
aquellos que se extraen desde la mesa de trabajo y son llevados en una carretilla
de hierro galvanizado que ademas contiene una bandeja de acero inoxidable para

la colocacion de los diferentes cortes (Anexo A. Figura 19).

s. Inyeccién con salmuera
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Luego estos cortes son dirigidos hacia la inyectora multiagujas con el objetivo de
inyectar a la carne fresca, diferentes sales, azucar, fosfatos, hielo, agua y sorbato
con el fin de retener las propiedades sensoriales de la carne fresca al mismo
tiempo que se mejora la calidad de la palatabilidad del consumidor, esto se realiza
a un rango de adsorcion entre 15-20 % con una temperatura de salmuera no
mayor de 2°C. Luego estas son colocadas en una mesa para su proxima etapa
(Anexo A. Figura 20).

t. Seleccion de cortes y empaque

En esta etapa los diferentes cortes carnicos y/o con valor agregado son
empacados en bolsas ya sean plasticas y/o selladas al vacio de diferentes
tamanos y cantidades (Lb.), se coloca una etiqueta adhesiva con toda la
informacién que la norma de la ley de etiquetado exige basicamente; nombre del
producto, marca, descripcion de los ingredientes, condicion de conservacion,
elaborado y distribuido por, direccion, teléfonos, direccidon electrénica, registro
sanitario, condicidon de conservacion y codigo de barra. Luego se embalan en
cajas de cartdn y/o bolsas plasticas debidamente flejadas, en cantidades segun lo
solicitado por los clientes, debidamente rotulados con etiquetas donde se describe
igual al etiquetado del producto y etiqueta anexa de codificacion de fabricacion y
vencimiento. En esta etapa se asegura que el material de empaque haya sido
inspeccionado antes de ser utilizado en el producto para evitar cualquier presencia

de material extrafio (Anexo A. Figura 21).
u. Detector de metales

Se realiza una verificacion preoperacional y post- operacional del funcionamiento
del detector de metales con los patrones establecidos: Ferroso (7.0 mm), No
ferroso (6.5 mm) y Acero inoxidable (7.0 mm). Todas las cajas con producto se
pasan por el detector de metales antes de pesar y etiquetar. De encontrar
deficiencia en el equipo, se retendran las cajas que fueron procesadas a partir del
ultimo monitoreo conforme y seran monitoreadas nuevamente con el detector de
metales una vez que el departamento de mantenimiento haya corregido la

deficiencia. Si la desviacion fue causada por contaminacion fisica en el producto

11



se identificara la causa de contaminacion fisica en el producto y se reestablecera
el funcionamiento del equipo. Si el producto fue procesado sin un detector de
metales se pondra en cuarentena hasta que pase por un detector de metales
(Anexo A. Figura 22).

v. Almacenamiento

Después que los productos son embalados se trasladan al cuarto de producto
terminado (cuartos frios), los cuales se mantienen a temperaturas de —12 a -18°C
segun la (NTON 03-107-17). (Anexo A. Figura 23).

w. Transporte y Distribucién

Finalmente, desde el cuarto frio el producto se traslada a los diferentes puntos de
venta y clientes en los camiones propios de la empresa, los cuales estan
acondicionado con refrigeracion para mantener la cadena de frio, el inspector
HACCP es el encargado de monitorear la temperatura de los camiones que oscila
entre —=5°C a —-10°C, para evitar perder la cadena de frio del producto,

garantizando asi, la inocuidad en el producto terminado. (Anexo A. Figura 24).

3.4. Programas Prerrequisitos para la implementacién del sistema
HACCP

El sistema HACCP debe estar fundamentado por una base sodlida de
prerrequisitos los cuales establecen las condiciones ambientales y operacionales
necesarias para garantizar la produccion de alimentos seguros. Entre estos
prerrequisitos se encuentran las Buenas Practicas de Manufactura (BPM?) y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES3), que son
indispensables para asegurar la inocuidad alimentaria. Su correcta
implementacién permite controlar los peligros que pueden presentarse en las

distintas etapas del proceso. (Gomez & Aguirre, 2007)

2 BPM: Buenas Practicas de Manufactura
3 POES: Procedimientos Operativos Estandares de Saneamiento
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3.4.1. Buenas Practicas de Manufactura

Las BPM son una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para
el consumo humano, son un conjunto de principios y recomendaciones técnicas
para asegurar su calidad e inocuidad, que se centralizan en la higiene y la forma
de manipulacion. Es decir, son utiles para el disefio y funcionamiento de los
establecimientos y para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la
alimentacion. Por tanto, son indispensables para la aplicacion del sistema HACCP
y se asocian al control a través de inspecciones del establecimiento. (Bustos,
Martinez, & Lara, 2021).

El sistema de BPM en el establecimiento comprende desde la presentacién y
generalidades de la empresa, sus objetivos y alcances. Seguido de las
condiciones de las instalaciones, los servicios del establecimiento, su programa
de gestidén de residuos, definicion y uso de sus equipos y utensilios, el plan de
capacitacion y flujo del personal en la planta abarca también el control en el
proceso y la produccion, almacenamiento y transporte, incluyendo también un
control de plagas en el establecimiento, asi como, un area de servicios, segun

como lo establece la normativa y certificaciéon. (IPSA, 2025)
3.4.2. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

Los POES son aquellos procedimientos que describen tareas especificas de
limpieza y desinfeccién en establecimientos alimentarios, con el objetivo de
mantener condiciones higiénicas y prevenir enfermedades transmitidas por
alimentos. Se aplican antes, durante y después de las operaciones diarias, y
deben ser controlados, revisados y actualizados periddicamente por personal
responsable. Estos procedimientos forman parte de un programa de sanitizacion
que busca controlar peligros biolégicos, quimicos y fisicos. Ademas, los POES
deben ser claros, detallados y explicitos, indicando que hacer, cdmo, cuando, con
qué y quien lo debe hacer, para asegurar su correcta implementacion y evitar

errores o malentendidos. (Gémez & Aguirre, 2007)
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El programa de limpieza debe estar bien documentado y ser aplicado
estrictamente. Los procesos deben ser elaborados indicando (Suarez , Rodriguez,
& Lira, 2019):

- El sector

- Los equipos y utensilios

- Los métodos de limpieza y desinfeccion

- Los productos quimicos utilizados para la limpieza y la desinfeccion Los
responsables de la limpieza y de la vigilancia o verificacion

- Los registros necesarios

Los POES estan subdivididos de la siguiente manera:

POES 1. Control y seguridad del aguay el hielo

- POES 2. Superficie de contacto

- POES 3. Prevencion de la contaminacion cruzada

- POES 4. Higiene del personal

- POES 5. Contaminacion

- POES 6. Compuestos/Agentes toxicos utilizados para el control de plagas
- POES 7. Salud de los empleados

- POES 8. Control de plagas y vectores

3.5. Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (Hazard Analysis
And Critical Control Points, HACCP) es un sistema de gestion para la seguridad
de los alimentos, basado en el analisis y control de los peligros bioldgicos,
quimicos y fisicos que existen desde la fabricacién, compra y manipulacién de la
materia prima, hasta la fabricacion, distribucién y consumo de los productos
terminados. Los siete principios HACCP han sido universalmente aceptados por
instituciones gubernamentales, camaras de comercio y la industria alimentaria en

todo el mundo. (Stevenson, 1999)

Antes de desarrollar un plan HACCP, se deben seguir una serie de pasos

preliminares a su implementacion:

14



- Organigrama del establecimiento: presentacion y descripcion del
organigrama actual de la empresa si es un proceso de origen vegetal o animal.

- Construcciéon del equipo HACCP: consiste en el nombramiento y
competencias del coordinador del equipo HACCP, asi como descripcion de los
requisitos y funciones que deben cumplir el equipo.

- Fichas técnicas de los productos: consiste en la descripcion en un formato,
abordando la composicion(ingredientes), caracteristicas fisicas y quimicas
(pH, conservantes, alérgenos), métodos y tecnologias de elaboracion
(tratamientos térmicos, secado, ahumado, congelacion, etc.), también incluye
la vida en el anaquel o vida util, condiciones de almacenamiento, uso y
manipulacion del producto, asi como el grupo de personas vulnerables de la
poblacion.

- Diagrama de flujo del proceso: el diagrama de flujo especifica en forma clara
y simple, todo el proceso de fabricacién, incluyendo todos los pasos del
proceso, que la planta puede controlar directamente, con el propdsito de poder
tener una base para una identificacion de peligros potenciales de cada
proceso. También incluye las materias primas y los subprocesos que se
describen de cada uno de los procesos. El diagrama de flujo puede incluir los
pasos previos y posteriores al procesamiento que se realiza en la planta. El

diagrama de flujo identifica los Puntos Criticos de Control (PCC).

El Plan HACCP consiste en la aplicaciéon del formato de analisis de riesgo que se
incluye en cada etapa del proceso, todos los peligros microbioldgicos, quimicos y
fisicos, los peligros que puedan presentarse basados en riesgo, también incluye
los peligros de origen de la materia prima e ingredientes que formen parte del

proceso.

El HACCP es un enfoque sistematico que permite identificar, evaluar y controlar
los peligros que pueden afectar la seguridad de los alimentos, se basa en siete

principios:

e Principio 1: Realizar un analisis de peligro

e Principio 2: Identificar los Puntos Criticos de Control (PCC)
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e Principio 3: Determinar los Limites Criticos para cada PCC

e Principio 4: Determinar los procedimientos de monitoreo

e Principio 5: Establecer las acciones correctivas para cada posible
desviacién de los Limites de Control

e Principio 6: Determinar los procedimientos de verificacion

e Principio 7: Definir los procedimientos de registro y documentacion.
3.5.1. Realizar analisis de peligro

El objetivo de éste es desarrollar una lista de peligros (bioldgicos, quimicos y
fisicos) que sean suficientemente importantes y que, en caso de ocurrir, seria
razonablemente probable que causen dafio o una enfermedad, si no se controlan

adecuadamente:

- Peligro bioldgico, es una bacteria patégena (o su toxina), un virus o parasito
que es razonablemente probable que cause una enfermedad transmitida por
los alimentos si no se controla adecuadamente.

- Peligro quimico, incluye toda sustancia tdéxica y cualquier otro compuesto que
pueda convertir un alimento en un producto inseguro de ser consumido, no
solo para el publico en general, sino que también para el pequefio porcentaje
de la poblacién que puede ser particularmente sensible a un quimico en
especifico.

- Peligro fisico, los objetos extrafios, capaces de lastimar al consumidor,

representan peligros fisicos potenciales.

Para analizar los peligros se aplicara la matriz de gestion de riesgos establecidas

por la autoridad competente FAO/OMS.
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Tabla 1. Matriz de Analisis de Riesgos de Seguridad Alimentaria

Se sabe que | Podria | No se espera | Practicamente

Severidad Comun . . .
ocurre ocurrir | que ocurra imposible

B C D E

Probabilidad

1. Fatalidad

11

2. Enfermedad
grave

3. Retiro de
producto

4. Reclamaciones
de clientes

5. Insignificante

1-10 = Peligro Significativo

Fuente: Codex Alimentarius, 2023

3.5.2. Identificaciéon de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Un punto critico de control es una etapa importante que se puede controlar y, como
resultado prevenir, eliminar, o reducir a un nivel aceptable un peligro que puede
afectar la seguridad del alimento. La identificacion de los PCC debe basarse en
los peligros potenciales que, con cierto grado de probabilidad podrian causar una
enfermedad o lesion en caso de no ser controlados. Para la identificacion de estos
se aplicara la herramienta de un arbol de decisiones segun Marco referencial del

Codex Alimentarius (Figura 1).
3.5.3. Definir limites criticos para cada PCC

El limite critico es el valor limite maximo y/o minimo que permite controlar un
parametro fisico, quimico o biolégico en un PCC para evitar, eliminar o reducir a
un nivel aceptable un peligro que puede afectar la seguridad del alimento. Los
limites criticos pueden basarse en distintos factores tales como temperatura,
tiempo, dimensiones fisicas, contenido de agua, humedad, actividad del agua, pH,
acidez titulable, concentracion de sal, concentracidon de cloro disponible,

viscosidad, preservantes, etc.
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Figura 1. Arbol de decisiones para identificacién de un PCC

sy e o Ll o é[ Este paso No es un PCC ]
prerrequisitos (por ejemplo, BPH)?*
Este paso No es un PCC.
para PCC**
ﬂ[ Ese paso siguiente deberia ser PCC ]

-

Modificar el paso, proceso o producto
paraimplementar una medida de
Control#ttll

Este paso es un PCC

Fuente: Codex Alimentarius, 2023

3.5.4. Sistema de vigilancia para cada PCC

Para establecer un sistema de vigilancia es necesario un monitoreo, una
secuencia planificada de observaciones o mediciones para evaluar si un PCC esta
bajo control, a partir del cual se generan registros detallados que luego se utilizan
para la verificacion. EI monitoreo cumple con tres objetivos basicos. Primero, si el
monitoreo indica una tendencia que llevaria a una pérdida de control, se podran
tomar acciones para volver a controlar el proceso antes de que se produzca una
desviacion del limite critico. Segundo, permite conocer cuando se pierde el control
y se produce una desviacion del PCC, por lo cual es pertinente tomar las acciones
correctivas que corresponden. Tercero, con el monitoreo se generan documentos

que luego se pueden utilizar para la verificacion. (Gémez & Aguirre, 2007)
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3.5.5. Establecer las acciones correctivas

Si el plan HACCP esta bien disefiado para manejar la seguridad de los alimentos,
no siempre prevalecen las circunstancias ideales y pueden ocurrir desviaciones
en los procesos definidos. Cuando se produce una desviacion en un determinado
limite critico, se deben tomar acciones correctivas, las cuales deben incluir los
siguientes elementos: (a) la identificacion y la correccion de la causa de la
desviacién; (b) el destino que se le dara al producto fabricado en condiciones

anormales; y (c) un registro de las acciones correctivas que se tomaron.
3.5.6. Procedimientos de verificacion y validacion

La verificacidon incluye la validez del plan HACCP y el buen funcionamiento del
sistema en base a lo establecido en el plan. Los procedimientos de verificacion
deben ser realizados por personal en este caso el equipo HACCP, dando como
resultado la ratificacion inicial del sistema o su modificacion, si se considera que
algunos criterios o actuaciones no son los adecuados o pueden mejorar su
eficacia. Los diferentes tipos de verificaciones se pueden agrupar segun su

frecuencia y complejidad.
3.5.7. Sistema de documentacion: registro y archivo

El establecimiento debe guardar los registros de monitoreo para cada PCC, de las
acciones correctivas y los registros de las verificaciones, para documentar el plan
HACCP del establecimiento. Los registros de Monitoreo de un PCC, de Acciones
correctivas y de las verificaciones deben contar con informacion basica tales como
nombre y firma del responsable del monitoreo y el de quien verifica, fecha y hora,
entre otros datos propios para cada formato. Ante la necesidad de elaborar un
nuevo documento o de modificar un documento existente cada jefe de proceso se

encargara de recoger informacién y documentar o modificar y redactar borrador.

El control y distribucion de los documentos internos se documenta mediante la
“Matriz de Documentacioén Interna” donde se dejara documentada el area donde
se utiliza el documento. Cuando se proceda a la distribucion de una nueva revision

de un documento, se procedera a retirar la revision obsoleta. Estos documentos y
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registros obsoletos quedan archivados en carpeta con el mismo nombre vy

rotulados durante un afio. Segun la fecha mas larga de vida util de los productos.
3.6. Sistema de Trazabilidad

Para implementar un programa de trazabilidad en planta carnica se debe
establecer desde materia prima, material de empaque, aditivo y producto
terminado disponiendo de los registros necesarios que faciliten trazar el sistema
de trazabilidad.

Este procedimiento aplica para la trazabilidad del producto, desde identificacion
de los lotes de granja, ingredientes y empaques utilizados en la produccion de
carne refrigerada, carne congelada, subproductos hasta el despacho de todos los

productos elaborados en planta Carnica.

Esta subdivido en: trazabilidad en la produccion primaria (hacia atras), consiste
en el origen de materia prima, material de empaque e insumos. El personal de
produccion lleva el control sobre el uso diario del material de empaque e insumos
utilizados dentro de las salas de produccion en los formatos de control uso
empaque en planta en producto terminado como cajas y bolsas correspondiente
a los sub lotes de produccion, tamano de caja o bolsa, lote de la caja o bolsa,

cantidad, fechas de produccion y N° de deshuese.

Durante el proceso (interna): con el fin de llevar un control del porcentaje de
rendimiento de los cerdos el area de produccién carnica documenta la
procedencia, fecha de la matanza, n° de lote, cantidad de machos, cantidad de
hembras, y total de cerdos sacrificados en un registro llamado Formato Orden de
matanza. Los cerdos pasan por una inspeccion oficial IPSA, posteriormente se
pesan y se registran en formato peso en pie, se pesan y se registran en formato
Hoja de peso en pie. Esto incluye una programacioén adecuada de la produccion
(identificacion de productos durante las diferentes fases del proceso, registro de

personal)

Trazabilidad de mercado (hacia adelante): los registros que permiten asegurar la
trazabilidad del producto se mantienen al menos durante el tiempo de vida util del
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producto mas 12 meses. La produccion se almacena en las bodegas climatizadas.
Se elabora un informe digital llamado Produccién Normal que es el consolidado
de produccion que contiene (Peso, corte, lote y destino). El inventario se carga en
el sistema informatico denominado SOFTLAND® Y SPAR que permite registrar la
entrada y salida de producto debidamente identificado. La entrega se realiza a
través de una orden de pedido, la informacion registrada es: libras, cortes, fechas

de produccion, lotes en el sistema.
3.7. Programa de Retiro de Producto (Recall)

La identificacién del producto no conforme puede ser identificado a través de:
inspeccion, reclamos de clientes, resultados de analisis de laboratorio interno o
externo, etc. Referida a la posibilidad potencial o real de que un producto
elaborado en Matadero Cacique genere algun riesgo para la salud de los
consumidores. Para todo producto afectado que se encuentre almacenado en la
planta, el equipo conformado por los inspectores HACCP procedera a ubicarlo
fisicamente con apoyo del jefe de Proceso y Supervisor de Bodega de Producto
Terminado y se procedera a etiquetar las cajas correspondientes con la siguiente
informacion: (PRODUCTO RETENIDO-NO CONFORME, LOTE, FECHA DE
RETENCION).

La empresa es responsable de notificar dicho retiro oportunamente a cada uno de
sus consignatarios afectados dependiendo de la amenaza asociada al producto
sujeto del retiro, la estrategia desarrollada y el plan de retiro trasmitido. Se notifica

a través de llamada telefénica, correo electrénico o comunicado.
3.8. Programa de Control de Alérgenos

El establecimiento tendra un programa de control de alérgenos que Implementa

medidas para prevenir, controlar y detectar contaminacion cruzada por alérgenos.

Este contiene procedimientos de recepcion a proveedores con un registro en el
cual se incluya la declaracion de alérgeno en el insumo, aditivo, material de
empaque o quimicos recibido. También evaluacion de riesgos por contaminacion

cruzada en cada etapa del proceso, disefio de procedimientos especificos para
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limpieza, almacenamiento, manipulacién y etiquetado. El programa también
establece el correcto etiquetado claro y preciso, evitando el uso excesivo de
menciones precautorias como “puede contener”, y hacer la declaracion oficial del
alérgeno presente en el producto terminado. Asi como protocolos de limpieza

validados para eliminar trazas de alérgenos.

Parte importante del programa de control de alérgenos también es la capacitacion
del personal en practicas seguras de almacenamiento de insumos y material de

empaque en las bodegas y en la importancia del control de alérgenos.

Como parte del control de alérgenos en la planta carnica, se realiza limpieza y se
verifica la eficiencia del lavado con hisopos cualitativos los cuales nos describen
ausencia o presencia de trazas de alérgeno posterior al proceso de inyeccién de
materia prima de derivados carnicos (chuleta, costilla, lomo y cabeza de lomo).
Por ultimo, se registra en el formato (FTO-ALER-01) los resultados de validacién

(Aceptable o Inaceptable).
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IV. METODOLOGIA
4.1. Descripcion del area de estudio

El presente estudio se llevd a cabo en la empresa Matadero Cacique S.A ubicada
en el kildbmetro 16 2 carretera nueva a Ledén, en el Municipio de Mateare,

Managua.

Matadero Cacique es una empresa dedicada al procesamiento de carne porcina,
debido a la naturaleza de sus operaciones la empresa forma parte de la cadena
de suministro alimentario nacional, por tanto, requiere del cumplimiento riguroso
de normas de inocuidad, convirtiéndolo en un escenario pertinente para el

desarrollo de este estudio.

Asi mismo, la empresa contaba con una manual HACCP, el cual fue objeto de
analisis y actualizacién, debido a que su ultima actualizacion fue realizada en el
afo 2023 y ademas se encontraba ajustado al proceso y no en funcién de la
inocuidad, basando riesgo y peligros en cada una de las etapas desarrolladas en
el proceso. Cabe destacar que la propuesta se centré exclusivamente en el
procesamiento primario de carne, desde la recepcion del animal hasta la

obtencién del producto carnico fresco.
4.2. Enfoque de estudio

Para este estudio se puso en practica una metodologia mixta, de caracter
cualitativa y cuantitativa. El enfoque cualitativo permiti6 comprender e interpretar
procedimientos, documentos, cumplimientos normativos y propuestas de mejora.
Y el enfoque cuantitativo, debido a que se evaluo sus programas prerrequisitos,
se logro transformar los hallazgos en datos numéricos como: N° de no

conformidades y porcentajes de cumplimiento.

De la misma manera, tuvo un enfoque descriptivo al centrarse en el analisis de un
manual HACCP vigente, detallando asi de manera metddica las operaciones que
conforman el procesamiento de carne porcina en Matadero Cacique, lo que
permitio identificar y documentar las practicas relacionadas con la inocuidad

alimentaria, especialmente aquellas orientadas a la vigilancia de los puntos
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criticos de control (PCC), asi como indicar las medidas que se ejecutan para tener

bajo control dichos puntos.

Esta combinacion permitié obtener un diagndstico integral que describe, interpreta
y cuantifica la situacién actual del establecimiento, facilitando la interpretacion de

resultados en relacion con la normativa nacional.
4.3. Materiales

Para el desarrollo de este estudio se contd con diferentes recursos documentales

y técnicos que lograron dirigir el camino para cumplir con los objetivos deseados.
- Documentacién técnica

Como instrumento principal se tuvo a disposicién el Manual HACCP vigente de la
empresa Matadero Cacique S.A., el cual sirvi6 como base para el analisis y
propuesta de actualizacion, del cual se tomé de referencia el proceso para la
creacion de matriz de riesgos en cada una de las etapas del proceso como en sus
puntos criticos. Asi mismo, la validaciéon de cada uno de los puntos criticos de
control. Seguido de este, se revisaron los Programas prerrequisitos (BPM, POES,
Trazabilidad, Recall) y auditorias internas que complementan el sistema de
gestion de inocuidad alimentaria. De los cuales se tuvo a disposicion la
documentacion; teniendo acceso a registros de cada programa con sus debidos
formatos y evidencias de sus monitoreos (temperaturas, concentraciones, analisis
microbiolégicos, residuos microbiolégicos, ambientales, trazabilidad de
productos). Esto con el propdsito de evaluar la gestion de riesgos, y como soporte

a la mejora continua al sistema de inocuidad alimentaria.
- Normas técnicas

Para la evaluaciéon y actualizacion de este manual se tomé en cuenta
principalmente normativas nacionales como marco regulatorio obligatorio para
evaluar el cumplimiento tanto de los programas prerrequisitos como del sistema
HACCP en la planta. Adicionalmente, se consultaron normas internacionales que

fueron utilizados unicamente como marco de referencia complementario con el fin
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de fortalecer y justificar la propuesta de actualizacion del manual. Las normas
consultadas fueron:

- NTON 03- 001-98: Norma técnica obligatoria nicaraglense
correspondiente a las directrices para la aplicacién del sistema de
analisis de riesgos y puntos criticos de control. Tal norma se utilizé
como referencia principal para evaluar el manual vigente,
identificando brechas en su aplicacion y sirviendo como guia para la
propuesta de actualizacién, al definir los siete principios del sistema
HACCP y establecer las exigencias para obtener un manual que los
integrara de manera sistematica y asi garantizar que el sistema se
orientara plenamente a la inocuidad.

- NTON 03-069-06: Norma técnica obligatoria nicaraglense
correspondiente a Buenas Practicas de Manufactura: Principios
generales. De la cual se tomd de referencia para la elaboracién de
la lista de verificacion de programas prerrequisitos y asi ver que
requisitos de infraestructura, higiene, organizacién y control se
cumplen o no en el establecimiento y a su vez asegurar que los items
evaluados respondieran a criterios nacionales de calidad e
inocuidad.

- NTON 03-080-08: Norma técnica obligatoria nicaragiense que
constituye los criterios microbiolégicos para la inocuidad de
alimentos. El cual sirvioé de referencia en cuanto a los parametros y
limites microbiolégicos maximos permitidos, en lo que respecta al
subgrupo de alimento.

- NTON 03 093-10: Norma técnica obligatoria nicaraglense
correspondiente a las buenas practicas de higiene para alimentos
no procesados y semiprocesados. Esta norma se empleé como
apoyo para reforzar la lista de verificacion aplicada en la planta.
Aportando principalmente, que las rutinas de limpieza y desinfeccion

se alinearan con los criterios nacionales de inocuidad.
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NTON 03 004: Norma técnica obligatoria nicaraguense utilizada
como instrumento normativo de apoyo, especialmente en lo
referente a los parametros de calidad del agua utilizados en la
planta. Esta norma establece los criterios microbiologicos, quimicos
y fisicos que debe cumplir el agua potable destinada a procesos de
produccion y limpieza. Dichos parametros fueron incluidos en la lista
de verificacion utilizada para el diagnostico del establecimiento.
Codex Alimentarius (CAC/RCP 1-1969): Esta norma fue utilizada
unicamente como marco de referencia internacional para la
aplicacion del sistema HACCP, al establecer tanto los principios
generales de higiene que son la base de las BPM, asi como los siete
principios para el funcionamiento de este. Si bien tales
requerimientos fueron previamente consultados y verificados con las
NTON 03- 001-98 y NTON 03-069-06 y aunque el Codex no
constituya una norma obligatoria en Nicaragua, su revisiéon permitid
constatar el manual vigente con estandares internacionales y sirvi
de apoyo para fundamentar la propuesta de actualizacion
garantizando que el sistema se orientara no solo al cumplimiento
nacional sino también a la armonizacidén con practicas reconocidas
a nivel mundial y que fuera respaldada por evidencia cientifica y
consenso internacional.

FSIS-USDA: Food Safety and Inspection Service, como marco de
referencia de presencia de material extrafio en productos carnicos.
Y guia de intervencion antibacteriana de acuerdo con el
antimicrobiano utilizado en el proceso de produccién de carne (acido
lactico del 2 al 5%).

Lineamientos establecidos por el IPSA como guia de referencia para
la elaboracion del Plan HACCP y manuales prerrequisitos (ESP-
SAE-01-2025).
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- Instrumentos metodolégicos

Para llevar a cabo este estudio se emplearon diversos instrumentos
metodologicos que permitieron recopilar, organizar y analizar la informacién
necesaria, estos instrumentos fueron disefiados en funcion de los objetivos
planteados y fueron aplicados de manera metodica para el cumplimiento de estos.
Estos fueron:

- Diagramas de flujo de proceso: fueron parte fundamental, pues
estas representaciones graficas facilitaron la comprension de cada
una de las etapas involucradas en el procesamiento de carne
porcina de la empresa de una manera clara y simple.

- Lista de Verificacion: “Herramienta metodolégica compuesta por
una serie de criterios necesarios para controlar y evaluar
detalladamente el desarrollo de un evento, y verificar el grado de
cumplimiento de determinadas reglas establecidas con un fin
determinado” (Cardona & Restrepo, 2013).

Se construyeron 4 listas de evaluacion para los programas
prerrequisitos destinadas a desarrollar un diagnéstico del
establecimiento ordenado en cuanto al cumplimiento y validacion de
su sistema de inocuidad alimentaria, cada una con un enfoque
especifico:

La lista de BPM (Ver anexo B. Tabla 9) permitié verificar
principalmente las condiciones de infraestructura, higiene del
personal, limpieza y control de plagas; la lista de POES (ver anexo
B. Tabla 10) se centré en comprobar la aplicacion de las rutinas de
saneamiento, limpieza y desinfeccion de equipos y superficies; la
lista de HACCP (Ver anexo B. Tabla 11) se utilizé para revisar la
correcta aplicacién de los principios del sistema, confirmando la
pertinencia de los PCC y acciones correctivas y finalmente la lista
de trazabilidad (Ver anexo B. Tabla 12) evalud la capacidad de
rastrear el producto mediante registros y documentacion de
procesos. Estas aportaron un método sistematico para transformar

27



requisitos normativos en evidencia practica, garantizando que los
hallazgos fueran medibles y comparables.

Se elaboraron principalmente a partir de la NTON 03-069-06:
Buenas practicas de manufactura, NTON 03 093-10: Buenas
practicas de higiene en los alimentos y NTON 03-001-98: Directrices
para la aplicacion de un sistema HACCP. Se adaptaron de las listas
ya presentes en la NTON referente a BPM, revisando los formatos,
manuales correspondientes y criterios establecidos en las normas
nacionales ajustandolas a la necesidad especifica de la planta
procesadora y al proceso que esta desarrolla. Se estructuraron por
area y etapa de proceso, los requerimientos de cada una de ellas, si
cumple o no cumple, observaciones y oportunidades de mejora. Asi
mismo, se asigné un valor cuantitativo a cada acapite de los
requerimientos para evaluar el porcentaje que se cumple de: BPM,
POES, HACCP y trazabilidad.

Matriz de hallazgos y oportunidades de mejora: Se construyo
como un instrumento metodolégico de sintesis, la cual evidencié el
riesgo encontrado, analisis de causa raiz de no conformidad y accion
correctiva propuesta del programa evaluado. Haciendo un énfasis
en no conformidades del plan HACCP que el establecimiento debe
trabajar para cumplir con el sistema de inocuidad alimentaria. Para
su elaboracion y composicion se tomé como marco de referencia la
NTON 03-001-98, NTON 03-069-06 y la ISO 9001/ 22000 para la
gestion de no conformidades y acciones correctivas

Matriz de Analisis de Riesgos de Seguridad Alimentaria ( Ver
Tabla 1 en Marco tedrico): “Es una herramienta que permite
identificar los factores de riesgo que se pueden presentar dentro de
una organizacion y que evalua la probabilidad de ocurrencia y la
gravedad de los peligros” (Iragorre, s.f.).

Se utilizé como un instrumento de procesamiento de informacion ya

que ayudd a verificar los puntos del proceso establecidos en el
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manual vigente considerados como criticos y los cuales tienen
controles especificos. Aunque en el manual vigente ya contemplaba
un analisis de riesgos, la matriz permitié especificar de manera
detallada la evaluacion en cada etapa del proceso productivo.

Las matrices particulares para cada etapa no especificaban de
manera detallada los riesgos. Por ello se elabord una versién mas
estructurada de las mismas, que permitié clasificar los peligros
segun su probabilidad y severidad y verificar la pertinencia de los
PCC establecidos. Este es un instrumento recomendado por el
Codex Alimentarius (CXC 1-1969)

- Arbol de decisiones (ver Figura 1 en Marco tedrico), el cual “sirve
como herramienta para la toma de decisiones de la empresa,
plantea el problema para que todas las opciones sean analizadas”
(Henandez, 2018). Si bien los PCC ya estaban definidos en el
manual vigente, esta herramienta permitié validar técnicamente los
PCC propuestos. Este instrumento fue tomado del Codex
Alimentarius (CXC 1-1969)

4.4. Método

El método que se empled en el presente estudio es un método inductivo-
deductivo, pues a través de la observacion directa se identificaron practicas y
condiciones del proceso, mediante la aplicacidon de principios generales del
sistema HACCP vy la inocuidad alimentaria, se logré obtener resultados que

permitieron plantear conclusiones y recomendaciones.
- Diagnostico (Observacion directa)

Luego de la revision documental correspondiente, una de las técnicas utilizadas
para llevar a cabo los objetivos planteados fue la observacion directa. Como parte
del proceso de recoleccion de datos se realizaron visitas a la empresa en las que
se observaron las condiciones de la planta, ademas se evidencié por medio de
fotografia y anotaciones todas las relevancias e irrelevancias vistas. De esta

manera a través de la observacion in situ se verificaron los programas
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prerrequisitos (BPM y POES) y puntos criticos de control establecidos en el

matadero.

Durante las visitas realizadas, se hizo un recorrido por las diferentes areas de
proceso del matadero y se implementaron las listas de verificacion ya
mencionadas anteriormente, su aplicaciéon permitié recopilar informacion acerca
de las condiciones de higiene, infraestructura, procesos de limpieza y
desinfeccion, asi como cumplimientos, documentacion y registros asociados al
sistema HACCP, facilitando la identificacion de desviaciones, riesgos y
oportunidades de mejora. Cabe destacar que a cada requerimiento de las listas
de verificacion se les asigné un puntaje (tomado como referencia los sistemas de
evaluacion presentes en la NTON 03 069 06): 1 (cumple totalmente), 0.5 (cumple,
pero se identifican oportunidades de mejora) y 0 (No cumple). Estos puntajes se
utilizaron para calcular los porcentajes de cumplimiento segun prerrequisito. (Ver
Anexo B. Instrumentos de verificacion aplicados al diagnostico del

establecimiento)

Posterior a la recopilaciéon de informacion del proceso y registros, se realizaron
matrices de hallazgos y oportunidades de mejora (Ver Tabla 2. Matriz de hallazgos
y oportunidades de mejora), con el fin de presentar un diagnostico actual del
establecimiento, también sus debilidades y oportunidades de mejora en sus

programas del sistema de gestion.
- Parametros y mediciones

Para el analisis del sistema HACCP también se tomaron en cuenta diferentes
parametros generales con el fin de verificar el cumplimiento de todo lo que
concierne a las actuales politicas de BPM y POES en Matadero Cacique, asi como
la efectividad de los puntos criticos y la aplicacion de las acciones correctivas
correspondientes. Estos se comprobaron mediante mediciones directas y
registros sistematicos verificando que se encontraran dentro de los rangos

establecidos por la normativa nacional.

Los principales parametros y mediciones que se verificaron fueron:
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- Temperatura de cuartos frios (-18°C y -4°C segun NTON 03-107-17: Carne
y productos carnicos); areas de procesamiento y de esterilizadores (<10°y
= 82.0°C respectivamente segun resolucion ejecutiva No 063-2024. IPSA).

Se verifico temperatura por medio de un termémetro digital.

- Concentracion de cloro en soluciones desinfectantes. (rango: 0.5- 5 ppm
como valor maximo permisible para desinfeccion general segun NTON 03
004: Calidad de agua. Agua potable). Se verificé concentracién de cloro
residual por medio de un kit de colorimetria con comparador visual de cloro

residual.

- Concentracion de solucion desinfectante amonio cuaternario en pediluvios
de filtros sanitarios, y bombas para desinfeccion de salas (200-400 ppm
segun recomendacion de ficha técnica del quimico) y desinfeccion de
utensilios (50 ppm). Se verificé concentracion de solucion desinfectante en
pediluvios por medio de una prueba de cintas reactivas de amonio

cuaternario.

- pH de agua utilizada en procesos de lavado (rango de 6.5-8.5 segun NTON
03 004). En este se utilizé cintas reactivas correspondientes al rango de pH
(0-14).

- Método de evaluacion y validacion
Para la verificacion de los PCC y acciones correctivas existentes en el proceso,
primeramente, se tomo en cuenta la Matriz de analisis de riesgo (Ver Tabla 1) y el
arbol de decisiones (Ver Figura 1), reforzando asi el analisis de riesgo en cada
una de las etapas del proceso, y validar si los PCC existentes estaban bien
definidos. Posterior, se aplicé una matriz de control de riesgo integrando los siete
principios del sistema HACCP a cada punto critico de control definiendo
correctamente para cada uno su peligro, sus limites criticos, su frecuencia de
monitoreo y encargado, la accién correctiva ante una desviacion y la frecuencia

de verificacion y registro.

Una vez bien definidos los PCC, se procedi6 a realizar la validacién de cada uno,

simulando desviaciones en algunos PCC, tomando en cuenta los parametros
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establecidos en la normativa nacional, especificamente la NTON 03 080 08

(Criterios microbiologicos), complementados con analisis microbiologicos,

criterios técnicos y medidas recomendadas por el FSIS.

PCC1 (Cero tolerancias): se efectu6 mediante un analisis
microbiolégico de muestras recolectadas por esponjado, evaluando
la presencia de E coli y Salmonella spp, lo que permiti6 comprobar
la eficacia de la medida de control aplicada.

PCC2 (intervencion antibacteriana): Se realiz6 mediante la
medicion de la concentracién de acido lactico utilizada en la
desinfeccion de canales, la cual es una medida de control
recomendada por el FSIS, se verificd que la concentracion (2-5%)
aplicada correspondiera a los valores establecidos por esta
referencia normativa, garantizando la efectividad del tratamiento.
PCC3 (enfriamiento de medias canales): Se validé el proceso de
enfriamiento de medias canales mediante la medicion de
temperatura de estas, siguiendo los parametros establecidos por el
UE y USDA (7.2°C), adicionalmente se tomaron muestras
microbiolégicas de E. coli género y de Salmonella spp, con el fin de
comprobar la eficacia del proceso de enfriamiento en la reduccién
de riesgos microbiologicos.

PCC 4 (Detector de metales): se valido verificando el
funcionamiento del detector de metales utilizando patrones de
referencia de los metales: ferroso, no ferroso y acero inoxidable,
conforme las disposiciones del FSIS, de donde fue tomada esta
medida aplicada, permitiendo comprobar la sensibilidad del equipo

y la eficacia de la medida de control frente a riesgos fisicos.

De esta manera, la validacion de los PCC se integr6 como un procedimiento

sistematico que combind parametros normativos, mediciones instrumentales y

analisis microbioldgicos, aportando la evidencia objetiva para la evaluacion de la

eficacia de las acciones correctivas.
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Como parte del proceso metodoldégico, durante la evaluacion y validacion
realizada, se identifico la necesidad de revisar ciertos elementos del manual
HACCP y a su vez crear componentes complementarios que fortalecen el sistema
de inocuidad, los cuales se desarrollan en la seccién de 5.5 del apartado de

resultados.

El siguiente apartado contiene los insumos principales del Manual HACCP. Dado
que es de caracter sensible, por reserva técnica y seguridad de la informacion del
Matadero Cacique S.A., su divulgacion se limita a la descripcion de los

procedimientos que la conforman, consultables en los apartados 5.1 a 5.5.
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V. PRESENTACION Y DISCUSION DE RESULTADOS

En la presente seccion se discuten los resultados obtenidos conforme a los
objetivos planteados. Cabe destacar que durante la revisién del manual HACCP
ciertos componentes del manual, como el organigrama de la empresa (Ver Anexo
C)y el equipo HACCP (Ver Anexo D), no requirieron modificaciones, debido a que
estos cumplian con los criterios normativos vigentes y reflejaban adecuadamente
la estructura organizacional. En el caso de los diagramas de flujo, unicamente se
verificd que continuaran representando fielmente cada etapa del proceso descrito,
manteniendo la coherencia con las operaciones reales de la planta (Ver Anexo E).
Por tanto, la discusion se centra en los apartados que si fueron objeto de

validacion y ajuste.
5.1. Diagnéstico del establecimiento

Conocer la situacion actual del establecimiento permitid evaluar las condiciones
iniciales de inocuidad, pues la eficacia de un sistema HACCP depende de la
solidez de sus programas prerrequisitos, este diagndstico se orientd a evaluar el
cumplimiento de BPM, POES Y HACCP, verificando que constituyan una base
adecuada para la validacion de los puntos criticos de control y que cumplan con
los requerimientos establecidos por la NTON 03 069 06. Mediante la aplicacion de
las 4 listas de verificacion creadas BPM, POES, HACCP y trazabilidad (Ver Anexo

B) se evidencié que:

- BPM: En cuanto a BPM se realizé insitu la revision de los
requerimientos por area y se verificé en un 85 % el cumplimiento de
su programa prerrequisito; esto indica una implementacion
mayoritariamente efectiva, aunque existen brechas relacionada con
la documentacion de registro, infraestructura, control de
operaciones. El 15 % restante a los resultados en cuanto a no
conformidades corresponde a: infraestructura de las instalaciones,

falta de documentacién en la limpieza y desinfeccidon en area de
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corrales, bienestar animal, y control de operaciones en su punto
critico de control (PCC1). (Ver Anexo B. Tabla 9)

POES: La verificacion de POES evidencioé un cumplimiento del 91%
de los diferentes requerimientos por area de proceso, lo que
evidencia un nivel alto de implementacion, constatando
prerrequisitos como higiene de superficie, eliminacion de residuos
después de cada jornada, aplicacion de medidas de control de plaga
y el personal cuenta con uniformes limpios, guantes y control médico
vigente.

Sin embargo, el 9% restante corresponde a desviaciones puntuales
como trampas de roedores sin mantenimiento en corrales,
contaminacién cruzada en vehiculos de despacho y observaciones
detalladas como oportunidad de mejora con respecto a la
concentracion de cloro encontrada. Reflejando que, aunque estas
debilidades no comprometan de forma sistematica el sistema deben
ser atendidas para asegurar la robustez del sistema HACCP. (Ver
anexo B. Tabla 10)

HACCP: el analisis de la lista de verificaciéon de HACCP refleja un
cumplimiento del 87%, evidenciando que los peligros principales son
debidamente identificados en etapas criticas como eviscerado,
intervenciéon antibacteriana, enfriamiento de canales y detector de
metales. Asi mismo se constato la aplicacion de acciones correctivas
correspondientes a cada PCC que demuestran la capacidad de
respuesta ante desviaciones. El 12% restante corresponde
debilidades en la documentacién y verificacién, por lo que requiere
reforzar documentacion de acciones correctivas y la frecuencia de
auditorias con la frecuencia minima requerida. (Ver Anexo B. Tabla
11).

Trazabilidad: La revisiéon de este programa demostré un resultado
de 94 % de su cumplimiento en su programa de trazabilidad, esto

refleja una implementaciéon sodlida y funcional del sistema,
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permitiendo una reconstruccion del historial del producto con alta
confiabilidad. Los hallazgos identificados corresponden a
incidencias de bienestar animal, y en cuanto a registro de este, lo
cual impide que se logré implementar al 100% el programa. (Ver
Anexo B. Tabla 12)

A los hallazgos detectados en la evaluacion realizada en la empresa matadero
cacique S.A en base a las BPM, POES y HACCP en auditorias internas se le
plantearon las debidas acciones correctivas con el propésito de darles un
seguimiento a través de un plan de accion aprobado por el establecimiento. A

continuacion, se presentan un resumen de los hallazgos resultantes:

1. BPM: El analisis del programa prerrequisito de Buenas Practicas de
Manufactura, permitié identificar diversas no conformidades relacionadas
con infraestructura, registros de limpieza y desinfeccion, control de plagas,
bienestar animal, control de operaciones y manejo de productos en cuartos
frios. La matriz evidencia que los hallazgos se originan principalmente por
deficiencias en cuanto a mantenimiento preventivo, falta de
documentacion, ausencia de programas especificos y fallas operativas del
personal.

2. POES: Para este prerrequisito se identificaron 4 no conformidades, en el
area de recepcion y corrales la limpieza de paredes, pisos y mangas no se
realiza antes de recibir animales, lo que representa un riesgo de
contaminacion inicial; en control de plagas se encontraron trampas de
roedores sin mantenimiento ni cebado, lo que puede aumentar riesgo de
contaminacioén fisicas y bioldgicas; en agua y hielo se recomendd una
oportunidad de ajuste con respecto a la concentracion de cloro, y en
transporte se observd una contaminacion cruzada al trasladar producto
crudo junto con cocinado y alérgenos en el mismo vehiculo lo cual puedo
aumentar el riesgo de recontaminacion y exposicion a alérgenos.

3. HACCP: En la revision del sistema HACCP se encontraron 2 hallazgos
esenciales, el primero corresponde a la frecuencia de auditorias interna ya

gue no se encontraron registros recientes ni evidencias de reuniones de
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comité HACCP, lo que limita la verificacién continua y la capacidad de
detectar fallas de manera controlada. Por otro lado, se encontr6 una
debilidad en la documentacion y registro, al no encontrar registro de ciertas
acciones correctivas aplicadas afectando la trazabilidad y debilidades para
la validacion del sistema.

4. Trazabilidad: el analisis del programa prerrequisito de trazabilidad permitié
identificar inconsistencias relacionadas principalmente con la ausencia de
registros y falta de evidencia documental que respalde la ejecucion de
actividades como: inspeccion ante-mortem, y acciones vinculadas al
bienestar animal. Esto refleja debilidades en la implementacion y control y
seguimiento del sistema, lo que limita la confiabilidad del historial del

producto.

Las siguientes matrices de hallazgos y oportunidades constituye un resumen
estructurado de los hallazgos identificados en cada prerrequisito evaluado, en ella
se concentran de manera ordenada las no conformidades vinculando cada una
con el programa correspondiente, el requerimiento incumplido, la evidencia
observada y el riesgo asociado clasificado en: Alto para aquello que impacta
directamente la inocuidad, PCC o contaminacioén cruzada; medio para aquello que
afecta prerrequisitos o controles operacionales y bajo para aquello
correspondiente a documentacion y registro. Ademas, se analizaron las causas
raiz que originaron las desviaciones y se propuso acciones correctivas
especificas, asignando area responsable y estado del caso. Todo esto facilita la
visualizacion de las oportunidades de mejora y el seguimiento de las medidas

implementadas.
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Tabla 2. Matriz de hallazgos y oportunidades de mejora correspondiente a BPM.

Programa | Requerimiento Hallazgo Evidencia |Riesgo| Causa Raiz Acc;:::;;(::tlva Responsable | Estado
Disefiar y documentar un
Ausencia de un Plan de Mantenimiento
Muelle de lan de Preventivo y Correctivo
Condiciones de | descarga de | Foto fecha: pmantenimiento especifico para el area|
infraestructura |cerdos no se|22/12/25 (Ver Medio reventivo de corrales que incluya: | Area de Abierta
de las | encuentra anexo F. Eorrectivo en eﬁ inventario del area, plan|Mantenimiento
instalaciones completamente |Figura 29) area de de correccion,
techado corrales capacitacion del
personal, verificacién y
seguimiento.
El proveedor de control
De acuerdo de plagas en este caso,
con el mapa Inconsistencia |cada que realice
BPM c Mapa de cc_)ntrol que mostré el de planos del|movimiento o] FUMIGO
ontrol dejde estaciones roveedor no |Medio |control de | actualizacion de sus (Proveedor de Abierta
Plagas de cebaderos |PrOVe . . control de
desactualizados coincide con el roedores y | estaciones, tiene que lagas)
recorrido cebaderos registrar y compartir la blag
realizado actualizacion para
afadirla al plan HACCP
Seleccionar otra
Se encontré alternativa de aturdidor
una desviacion | Foto No se cuenta|eléctrico controlado vy
Bienestar del aturdimiento | fecha:05/01/26 . con un manual lque _cumpla con NOMMas | 4.0 de .
. Medio |o programa de |de bienestar animal, que . Abierta
Animal al momento de |(ver Anexo F. bi ) | | d produccion
aturdir a Cerdas | Figura 30) |e_nestar perm'lta © contrg ©
de Descartes animal voltaje y amperaje de
acuerdo con el peso del
animal
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Se realizaron las
acciones correctivas
. propuestas por el manual
Se  encontro HACCP, se  tomo
desviacion del Mala .
. ., muestras de esponja
PCC1, . manipulacion al | #
Control de L Foto fecha: para analisis | Area de
. contaminacién Alta momento de| C . L,
operaciones - 22/12/25 microbiologico de E. Coli | produccion Cerrada
fecal de faldén y hacer el corte .
. . y Salmonella. Posterior
costillas de la del eviscerado .
se mandé las muestras a
canal :
laboratorios. Luego de
los resultados se
procedio a liberar la canal
1. Falta de
personal de
calidad
Piso. paredes designada a| Designar a personal fijo
Condiciones de curvésp Y|Foto fecha: cuarto frios. 2.|de calidad. Compromiso |
infraestructura e 15/01/26 (Ver . Falta de | por parte de la gerencia y | Area de
sanitarias de Medio . X L o Cerrada
de las , anexo F. mantenimientos | area de mantenimiento | Mantenimiento
. : cuartos frios en | _. . :
instalaciones Figura 35) correctivos en|para cumplir el plan
mal estado ] ; .
el area de|preventivo establecido
pasillo y
recamaras de
los cuartos frios
Serealizé en el momento
Se encontro ) la debida separacion del
Separacion de | producto en Foto fecha: . producto entre pared y| ;
10/01/26 (Ver Incumplimiento ) . ; Area de
productos entre | contacto con la Alta estiba, se intervino el . Cerrada
; anexo F. de BPM .| Logistica
pared y polines |pared de los|_ . producto con solucién
. Figura 34) X e
cuartos frios desinfectante (acido
lactico del 2-5%)

Fuente:

Elaboracion propia
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Tabla 3. Matriz de hallazgos y oportunidades de mejora correspondiente a POES
Accion
Programa | Requerimiento Hallazgo Evidencia | Riesgo Causa Raiz correctiva Responsable Estado
propuesta
Se realizé
Se encontré Foto fecha: mantenimiento y FUMIGO
5/11/25 - cebado
Control de | trampa de . Incumplimiento (Proveedor Cerrada
. (Ver anexo | Medio programado en las
plagas roedores moviles, E Figura de POES trampas del area de control de |(26/11/25)
y sin cebado 31) de sacrificio, que plagas)
fueron corregidas.
Se recomienda
ajustarse a los Ob -
servacion:
Durante el ) valores .
: Foto fecha: Actualizar
monitoreo de 29/11/25 recomendados ) rando de
Seguridad  de|concentracion de . Oportunidad de |segunla NTON 03 | Area de 9 .
) - | (Ver anexo | Medio ) . concentracion
POES |aguay hielo cloro se encontrd : mejoraa POES [004 (0.5-1 mg/l)|produccion
F. Figura . en Manual
en un rango de 4 de cloro residual.
32) POES y
ppm Puesto que formatos
manejan el valor
maximo admisible.
Establecer
frecuencias
. |No se definidas de
_— No se encontro . L
Limpieza y . detalld en . limpieza VAW
' ., registros o] Incumplimiento . o .| Area de .
desinfeccion la Alto desinfeccion, asi|,. . Abierta
.., ,|documentos de|. . de POES .| Limpieza
(Contaminacién) limpi . informacion como también
impieza de area X
mostrada llevar registro o

bitdcora cada que
se realice limpieza
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Se observé No existe
durante los transporte
despachos de exclusivo para |Establecer  una
camiones Foto fecha: productos barrera fisica en el
L contaminacién 23/12/25 cocinados. El |[transporte, para]| 4
Contaminacion Area de ,
cruzada de | (Ver anexo | Alto personal que haya una ruta e Abierta
Cruzada . g . Logistica
producto  crudo|F. Figura desconoce el | unidireccional y se
con producto | 33) riesgo de |evite cruce de
cocinado y contaminacion producto
alérgeno en el cruzada en el
mismo vehiculo transporte
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 4. Matriz de hallazgos y oportunidades de mejora correspondiente a HACCP
Accién
Programa | Requerimiento Hallazgo Evidencia Riesgo Causa Raiz correctiva Responsable | Estado
propuesta
Cada que se
realice auditoria
No se encontré interna en la
. .. | registros planta, debe
Se evidencio :
recientes de quedar A
falta de o . . . Area de
o auditorias gudltorlas . Inconsistencia en | debidamente aseguramiento
HACCP |Auditoria interna |. internas Baja programa respaldada, . Cerrada
internas la . . - ) de la calidad e
. realizadas, ni prerrequisito firmada VAR .
frecuencia de su s inocuidad
reunién del sellada por los
plan HACCP o )
comité  equipo encargados 'y
HACCP adjunto su plan
de accién de no
conformidades
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Se realizan las

acciones

correctivas in

situ, sin
Documentacién | embargo, Foto fecha:
y registro durante revision | 13/01/26

documenta, no

estan presentes

en los formatos y

registros

Baja

Inconsistencia en
de

programa
registro
documentacion

Verificacion por
parte del
supervisor
HACCP, que
los registros y
y | acciones
correctivas
sean adjuntas
de manera
inmediata

Area de
aseguramiento
de la calidad e
inocuidad

Abierta

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 5. Matriz de hallazgos y oportunidades de mejora correspondiente a Trazabilidad

Programa Requerimiento Hallazgo Evidencia |Riesgo| Causa Raiz Acc;)c;g::;::tlva Responsable | Estado
Realizar un
procedimiento o]
No se encontrd manual de bienestar|
registros de . ._|animal que incluya|Area de
. . g No se Inconsistencia .
Inspeccion inspeccion  ante- . . ante-mortem y post- | aseguramiento .
mostrd Medio |en programa . Abierta
ante-mortem mortem de los . . 2 mortem, de la calidad e
evidencias prerrequisito . . .
cerdos a debidamente inocuidad
sacrificarse aprobado y
TRAZABILIDAD autorizado por el
ente regulador.
Realizar un
No se encontrd . . procedlmlent_o © Area de
. . . No se Inconsistencia | manual de bienestar .
Bienestar evidencia/respaldo . . ! . aseguramiento .
: ; mostrd Medio |en programa |animal debidamente . Abierta
Animal de acciones de| . . - de la calidad e
) : evidencias prerrequisito | aprobado ap .
bienestar animal . inocuidad
autorizado por el
ente regulador.

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez elaboradas las matrices de hallazgos y oportunidades del
establecimiento, se encontraron 14 no conformidades en total, de las cuales 5
(36%) fueron cerradas al momento de la observacion o dias posteriores a su
deteccion, sin embargo, se documentd el hallazgo. En el siguiente grafico se
muestra el estado de las no conformidades totales encontradas, el cual muestra
una vision global del estado del sistema, permitiendo evidenciar el porcentaje de
hallazgos que ya fueron atendidos o si aun persisten problemas que requieren

seguimiento.
Figura 2. Gréfico de hallazgos encontrados en el establecimiento

% DE NO CONFORMIDADES (NC) ENCONTRADAS

Cerradas
36% (5 NC)

Abiertas
64% (9 NC)

Fuente: Elaboracion Propia

En este segundo grafico que se muestra a continuacién se pueden apreciar los
porcentajes de hallazgos especificando las no conformidades en su estado abierto
o cerrado segun programa prerrequisito, logrando diferenciar aquellas que fueron
cerradas mediante la aplicacion de las acciones correctivas inmediatas de las que
permanecen abiertas por falta de resolucion. Para BPM de los 6 hallazgos
encontrados 3 fueron cerrados luego de realizar la observacion tales como una
desviacion del PCC1, curva sanitaria en mal estado de cuarto frio y la separacién

de producto entre pared y polines.

En el caso de POES de los 4 hallazgos encontrados, solamente uno de ellos se
cerrd, correspondiente al mantenimiento y cebado de las trampas en area de
sacrificio, por otra parte, el hallazgo registrado correspondiente al rango de
concentracion de cloro residual, se dejé establecido como observacion el rango
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recomendado para su cumplimiento. En HACCP fueron 2 los hallazgos
encontrados y uno de ellos se cerrd, correspondiente a la frecuencia de auditoria
interna, se programoé una auditoria interna una semana después de realizar la
observacion y se dejo evidencia de informe y fotografica. Finalmente, en el caso
de trazabilidad las 2 no conformidades detectadas siguen pendiente de
seguimiento correspondiente a inspeccion ante-mortem y bienestar animal por

parte del establecimiento.

Figura 3. Estado de No conformidades de los programas prerrequisitos

TRAZABILIDAD
HACCP
POES 3
3
BPM 3
BPM POES HACCP Trazabilidad
@ Cerradas 21% 7% 7% 0%
M abiertas 21% 21% 7% 14%

Fuente: elaboracion propia

El resultado de este analisis tiene el propodsito de que el establecimiento siga en
la mejora continua de sus procesos, siguiendo los lineamientos del Plan HACCP
debidamente actualizado, asi como aprobado por el ente regulador. Se mostré la
matriz elaborada al jefe de aseguramiento de calidad e inocuidad del matadero
con el fin de que se corrijan los hallazgos encontrados a través de un plan de
accion de cierre de las no conformidades, con acciones correctivas precisas y
aprobadas por los demas miembros del equipo HACCP de manera que no se vea

comprometida la inocuidad del alimento.
5.2. Interpretaciéon de parametros y mediciones

Tras el diagndstico del establecimiento, se verificaron parametros y mediciones
con el fin de evaluar la eficacia de los programas prerrequisitos. A través de la
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siguiente tabla se muestran los resultados de las mediciones obtenidas,
integrando para cada parametro el valor medido durante la auditoria realizada en
la planta, el instrumento de medicion, el rango establecido por las diferentes

normativas y su evidencia correspondiente.

Tabla 6. Verificacion de Parametros y mediciones

Termémetro | -18°C a -4 °C.

Temperatura o
-9.2°C digital- Segun NTON
en cuarto frio
Deltatrak 03107 17
<10 °C.
Segun
Temperatura Termdmetro
o Resolucién
del area de 7.1°C digital- ]
. ejecutiva No.
procesamiento Deltatrak
063-2024
(IPSA)
Recomendado:
. 0.5a 1 mgl/l.
Concentracion
Maximo: 5
de cloro 4 ppm | Kit de Cloro
. ppm.
residual
Segun NTON
03 004
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Concentracion )
. Cintas
de solucion ) 200 a 400
. 300 reactivas
desinfectante: . ppm. Segun
. ppm para amonio o
amonio _ FT del quimico
. cuaternario
cuaternario
Cintas 6.5a8.5. pmicato st (o beedi
pH de agua . , Uniee_rsl:l indicator '
7.0 reactivas de | Segun NTON - Indikatorstabchen (nicht butend)
de proceso T A
pH 03-004 6l% > 2 & 5 6 7
EEEREEED
rrerer ]
aEEEs -
>282.0 °C.
. Segun
Temperatura Termdémetro .
o Resolucién
de 88.3 °C digital- ) ]
. ejecutiva No.
esterilizadores Deltatrak
063-2024
(IPSA)

Fuente: Elaboracion propia

Esto evidencia que los principales parametros que se deben tomar en cuenta a lo
largo del proceso se mantuvieron dentro de los limites establecidos por la
normativa nacional garantizando asi la inocuidad del producto y constituyendo una

base para la aplicacién del sistema HACCP.
5.3. Evaluacion de puntos criticos de control y acciones correctivas

Con el fin de fortalecer la identificacion de los puntos criticos de control y a su vez

el analisis de riesgos en cada una de las etapas del proceso se tomo en cuenta el
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primer principio HACCP. Con ayuda del arbol de decisiones se comprobd la

correcta identificacion de los PCC. Y se evaluo la probabilidad de ocurrencia y la

severidad de sus consecuencias mediante la matriz de riesgos de seguridad

alimentaria confirmando el nivel de riesgo objetivo a cada etapa y orientando la

clasificacion de los PCC. A continuacion, se presenta un ejemplo aplicado en una

de las etapas del proceso:

Etapa: Eviscerado (PCC1)

Arbol de decisiones (Ver Figura 1.) contestando la serie de
preguntas establecidas por esta herramienta para la etapa de
eviscerado se determino:

¢ Puede el peligro significativo ser controlado a un nivel aceptable en
este paso por programas prerrequisitos? R: No puede ser controlado
por programas prerrequisitos

¢ Existen medidas de control especificas para el peligro significativo
identificado en este paso? R: Si, se asegura un operador con
habilidades y experiencia requerido para evitar cualquier
rompimiento del intestino.

¢Un paso posterior puede prevenir o eliminar el peligro significativo
identificado reducirlo a un nivel aceptable? R: No hay un paso
posterior que lo elimine

¢ Puede este paso especificamente prevenir o eliminar el peligro
significativo identificado o reducirlo a un nivel aceptable? R: Si,
aplicacion de medidas preventivas y correctivas, por tanto, esta
etapa si es un PCC

Matriz de analisis de riesgo de seguridad alimentaria (Ver Tabla
1.) la siguiente tabla muestra el analisis de riesgo para la etapa de
eviscerado, el cual se identifican los peligros potenciales que pueden

suceder en la etapa y la severidad y probabilidad de que ocurran:
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Tabla 7.Anélisis de riesgo en eviscerado

Evaluacion de
Etapa del Peligros riesgo ¢Es un peligro
proceso potenciales (Severidad/ significativo?
Probabilidad)
Bioldgico:
Crecimiento de
Extraccion de patégenos: C/ Egermedad =8. S|
.visc_eras Escherichia coli, rave
digestivas y Salmonella ssp
toracicas Quimico: Ninguno Ninguno NO
Fisico: Ninguno Ninguno NO

Fuente: Elaboracioén propia

Este mismo procedimiento se aplicé para verificar cada una de las etapas del
proceso, y especialmente las etapas consideradas un PCC, confirmando que
son 4 las etapas establecidas que se tratan de peligros significativos y que las
medidas de control son esenciales en ellas, validando la clasificacion como PCC

y fortaleciendo la robustez del sistema HACCP.

Cada matriz correspondiente a cada etapa fue verificada la susceptibilidad y la
severidad de que el peligro ocurra, contemplando cada riesgo ya sea quimico,
fisico y/o bioldgico. En el caso del PCC2 se modifico la matriz integrando un nuevo
peligro (quimico) considerando su severidad y la probabilidad de que en un caso
ocurra. Asi mismo se fortalecié la justificacion de la decisién tomada y las medidas
de control que se pueden aplicar para prevenir, eliminar o reducir los riesgos
significativos, tomando en cuenta medidas recomendadas por normativa nacional
e internacional tales como NTON, FSIS o Codex Alimentarius. (Ver tablas de

matriz de analisis de peligros en proceso de sacrificio porcino en Anexo G)

Luego a cada matriz de control y monitoreo de los PCC se actualizaron definiendo
correctamente a cada uno, los encargados de realizar el monitoreo, de verificar y
de registrar y documentar las acciones correctivas, asi mismo se verificé que los
limites criticos establecidos correspondieran a rangos definidos en las normativas
consultadas a lo largo del desarrollo de este trabajo, asegurando que los
parametros aplicados son técnicamente correctos y respaldados por criterios
reconocidos de inocuidad, ajustando asi a que en cada tabla se reflejen de manera

48



mas precisa los siete principios del sistema HACCP establecidos en la NTON 03
001 98. (Ver tablas de matriz de control y monitoreo de los PCC en el sacrificio

porcino en Anexo H)
5.4. Procedimiento y validacion del plan HACCP
La validacion del plan HACCP se realizé a través de los siguientes elementos:

e Verificacion
e Recoleccion de datos

e Evaluacién de la informacién técnica y cientifica.

De esta manera se determindé si el Plan HACCP, al ser implementado
apropiadamente, controla efectivamente los peligros para la inocuidad de nuestros

productos.

Esto se realiz a través de auditoria interna; de igual manera el establecimiento

realiza auditoria interna 1 vez al afio en donde se evalua el plan HACCP.

Validacién PCC1 Cero Tolerancia (Cero contaminaciones visuales de ingesta,

estiércol y leche en cada canal inspeccionada).

En este PCC se realizé de manera visual la inspeccion de 40 canales cada hora,
se presentd una desviacion del PCC1 al momento de la visualizacioén (se realizo
la accion correctiva destinada para este PCC), la canal #107, presento
contaminaciones de estiércol en el area del faldon y costillas, se procedié al lavado
con abundante agua (agua caliente y vapor), sin dejar restos o residuos, luego de
esto, se rocid con acido lactico de concentracion del 2% al 5%. Posterior se
procedio a realizar el debido muestreo de esponjeado. Se insertd el termémetro

en la superficie de 3 puntos especificos de la media canal:

» Parte interna de la posta de pierna
» Parte interna entre el faldén y las costillas

» Parte interna de la posta de paleta.

Las tomas se realizaron rozando la esponja 5 veces de manera horizontal y 5

veces de manera vertical. Procedimiento sustentado en el Manual de
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procedimientos para la inspeccion de carnes del Instituto de Proteccién y Sanidad
Agropecuaria (IPSA).

Figura 4. Muestreo de canales

Sentidos para la
toma de muestras

Puntos para ser
muestreados

Vertical

Horizontal

Fuente: Elaboracién Propia

Se recolectd la muestra, para posterior realizar el analisis microbiolégico, en un
laboratorio externo al ente regulador IPSA, la muestra fue llevada al laboratorio
Agrobiotek (Ver Anexo |. Figura 36), resultando segun los criterios microbioldgicos
establecidos por la NTON 03 080 08:

Tabla 8. Resultados del analisis microbioldgico realizado a las canales.

Escherichia coli <102 UFC/ gr

Salmonella ssp. Ausencial 25 gr

Fuente: Elaboracion Propia

Validacion PCC2: Intervencién antibacteriana
Este PCC consiste en controlar, reducir o eliminar los microorganismos patégenos

de las medias canales por medio de la aplicacion de una solucidn acido lactico
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diluido en agua en concentracion entre 2% y 5%. Se verifico in situ la titulacion de
la concentracién de acido lactico cada 25 canales con el inspector HACCP,
manteniendo la concentracion en el rango establecido 2-5% (en el momento de la
verificacion la concentracion se encontré en un porcentaje de 3.64%), lo cual es
aceptable para probar la validacion de este PCC, y que se mantienen los limites

de control establecidos. (Ver Anexo |. Figura 37)
Validacion PCC3: Enfriamiento de las canales

El enfriamiento de las canales consiste en descenso de temperatura hasta <7.2°C
después de la inspeccion post-mortem y su sacrificio. Para validar la eficacia de
esta etapa se ha opté por tomar muestras de E. coli género y de Salmonella spp
a una canal por cada Chiller que previamente se separ6 en el PCC2. Adicional se
tomé la temperatura de las canales antes de ingresar al Chiller y en un plazo no
mayor a 24 horas después del ingreso. Posteriormente, antes del deshuese se
verificd temperatura de canales en el preoperacional, como resultados de
temperatura de 9 de 10 rieles se encontré conforme para deshuese, rangos entre:
3.1 a 6.0°C. Cabe destacar que el décimo riel del chiller 1, no cumplié con
temperatura conforme de liberacion (7.2°C), por posibles factores como: en el riel
se encontraban cerdas madres de descarte (estas superan las 400 libras en peso),
la circulacion de aire frio no es la adecuada en ese lado del chiller 1,
correspondiente al ultimo riel. La accidn correctiva que se realizé fue de dejar esas
cerdas para deshuesar de ultimo, puesto que no cumplian con temperatura, en el
resto del dia se monitoreo con frecuencia de cada 2 horas después que inicio
proceso, hasta que se obtuvo temperatura conforme para su deshuese. (Ver

evidencia en Anexo |. Figura 38)
Validacion PCC4: Detector de metales

Antes de iniciar el proceso de deshuese, se verifico el funcionamiento del detector
de metales con los patrones de prueba: Ferroso (7.0 mm), No Ferroso (6.5 mm) y
Acero Inoxidable (7.0 mm). (Ver patrones en anexo |. Figura 39) El método
cientifico utilizado para la validacion del PCC 4, Detector de metales (Fragmentos
de metal) esta basado en la referencia de publicaciones cientificas como son
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Capitulo 10 de la FDA “Capitulo 20: Inclusién de metal, que cita textualmente: “La
ingestion de fragmentos de metal puede causar lesiones al consumidor. Estas
lesiones pueden incluir dafio dental, laceracion de la boca o la garganta, o

laceracién o perforacién del intestino”.

Una desviacion puede presentarse cuando hay material extrafio, para tal efecto,
la banda se detiene, en el visor del detector una aguja roja pasa el limite de
deteccion. Si una caja con productos da positivo se vuelve a pasar previo reinicio
del equipo para la reconfirmacién. Si confirma nuevamente positivo se revisa el
producto para encontrar el material extrafio, se lleva a una inspeccion HACCP
para revision y analisis de las posibles fuentes (agujas, sierra corta hueso, otros).
De encontrarse el material extrafio se pasa nuevamente la caja por el detector de
metales para confirmar la ausencia y su conformidad. De no encontrarse el
material extrafio no se descarta mal funcionamiento del detector de metales por

lo que se toman las siguientes medidas:

1. Se configura el producto y se ajusta la compensacion de efecto. En caso de
falsos rechazos por alta sensibilidad y compensacién neutra, se corrigen estos
valores.

2. El personal de Mantenimiento revisa el funcionamiento del equipo y hace
reparaciones si fuese necesario.

3. Se valida nuevamente con los patrones segun tipo de producto para reanudar
el proceso.

En el caso de determinar funcionamiento correcto del detector de metales y no
encontrarse el material extrano el producto se destina a comercio, como fue el
caso al hacer esta validacion. Si se encuentra algun material extrafio y no
conforme se destina a condena, se documenta el tipo de material extrano

detectado y la cantidad de producto descartado.
5.5. Recursos complementarios para la propuesta de manual HACCP

Como parte de la propuesta de actualizacion del manual HACCP, se elaboraron

elementos complementarios que fortalecen la gestion del sistema:
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- Fichas técnicas: Tres de los productos comercializados por el
establecimiento no contaban con su ficha técnica correspondiente
(Canal de cerdo en canal caliente, lechén y costilla 5 pulgadas), por
tanto, se elaboraron sus fichas correspondientes siguiendo el
formato presente en el manual vigente, a partir de observacion
directa del proceso del matadero y complementando con referencia
normativa (NTON 03 001 98, Codex alimentario como referencia
internacional) para verificar que incluyeran la informacién minima
requerida. Esto permitié estandarizar la informacién técnica de cada
producto y facilitar la verificacion de requisitos de inocuidad y
calidad. (Ver fichas en anexo J)

- Procedimiento de documentacién y registro: El control y
distribucion de los documentos internos se realiza mediante la
“Matriz de Informacién Documentada” en el cual se registra el area
de uso de cada formato. Al emitirse una nueva revision de un
documento, se retirar la revision obsoleta. Estos documentos y
registros obsoletos quedan archivados en carpeta con el mismo
nombre y rotulados durante un afo. Segun la fecha mas larga de
vida util del producto. Dado que la empresa no contaba con este
procedimiento, se elaboré la matriz como requisito del HACCP con
el fin de establecer directrices que aseguren que los documentos y
registros del sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos se
elaboren, aprueben, distribuyan y modifiquen de forma controlada.

(Ver anexo K).

A través de la revision del manual HACCP vigente se mantuvo documentos ya
existentes como los formatos de registro de los PCC, no fue necesario elaborar
nuevos documentos pues estos ya cumplian con los requisitos de trazabilidad y
monitoreo establecido en el sistema HACCP, para consulta detallada ver anexo L
como evidencia del cumplimiento de los registros y de su integracién al manual

actualizado.
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Otro de los elementos revisados fue el plan de capacitacion del establecimiento,
se constaté que la empresa ya contaba con dicho plan, como evidencia de
compromiso de la empresa con la formacién continua y el fortalecimiento de las
competencias del personal ver plan en anexo M. Todos los elementos revisados
constituyen la evidencia técnica que respalda la propuesta de actualizacién del
manual HACCP.
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VI. CONCLUSIONES

Se disefio una propuesta de manual HACCP orientada a garantizar la inocuidad
alimentaria en el proceso de produccion carnica en Matadero Cacique S.A
mediante la integracion de los resultados de un diagnéstico del establecimiento,
una evaluacion de los puntos criticos de control y la actualizaciéon de elementos
complementarios. La propuesta constituye un instrumento actualizado y sélido
que fortalece la gestion de la inocuidad, asegura la trazabilidad del proceso y

contribuye a la mejora continua del sistema de produccion carnica.

En este sentido, primeramente, se diagnosticé el estado actual de Matadero
Cacique S.A, evidenciando un cumplimiento del 85% en BPM, 91% en POES,
87% en sistema HACCP y un 94% en trazabilidad. El promedio general del
cumplimiento de los programas prerrequisitos fue del 89%, lo que refleja un nivel
alto de conformidad con los requisitos de inocuidad. Ademas, se encontraron 14
no conformidades en total de las cuales a 5 (36%) se aplicé acciones correctivas
inmediatas y se estableci6 un plan de accion para su seguimiento. Tales
resultados reflejan una base sélida en la gestién de inocuidad y aunque persisten
oportunidades de mejora, especialmente inconsistencias en documentacion,
registros y verificacion, se evidencia que la empresa mantiene un sistema robusto,
pero requiere ajustes puntuales para alcanzar la plena conformidad con los
requisitos de calidad y seguridad alimentaria como base fundamental del sistema
HACCP.

Seguidamente se evaluaron los puntos criticos de control y acciones correctivas
mediante el fortalecimiento del analisis de peligros aplicado en la empresa,
siguiendo principalmente las directrices de la normativa nacional NTON 03-001-
98 y el Codex Alimentarius unicamente como referencia internacional, esto
garantizé que la normativa nacional fuera respaldada por evidencia cientifica y
consenso internacional. Se confirma la pertinencia de los cuatro PCC establecidos
en el proceso de produccién carnica en el matadero (PCC1: Cero tolerancias a
contaminantes visibles, PCC2: Intervencion antibacteriana, PCC3: Enfriamiento
de canales, PCC4: Detector de metales-Verificacion de funcionamiento). Esto
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evidencio que estos puntos son los correctos y constituyen etapas criticas donde
deben aplicarse medidas mas severas de control y monitoreo. La aplicacién de
las acciones correctivas durante el proceso de validacién ayudd a comprobar la
eficacia de las medidas implementadas. En esta evaluacion se aseguro de realizar
conforme a los siete principios HACCP, lo que garantizé que cada PCC estuviera
respaldado por un analisis sistematico de peligros consolidando la confiabilidad

del sistema.

Finalmente se elabor6 una propuesta actualizada del manual HACCP de
Matadero Cacique incorporando las mejoras identificadas durante el diagndstico
y la validacion de los PCC asegurando una matriz de analisis de peligro en cada
etapa del proceso como en los PCC (se realizé modificacion en la matriz de
analisis riesgo en PCC2 integrando un riesgo quimico) y fundamentada en el
analisis sistematico a los riesgos establecidos (fisico, quimico, bioldgico), planes
de accion para la gestion de no conformidades encontrados en programas
prerrequisitos y elaboracion de elementos complementarios como fichas técnicas
de productos y una matriz de informacién documentada. Todo esto asegurando su
alineacién con la normativa nacional, NTON 03 069 06: Buenas Practicas de
manufactura, NTON 03 080 08: Criterios microbiolégicos y los lineamientos del
IPSA, logrando obtener un manual mas robusto, completo y adaptable,
asegurando procesos mas confiables y trazables y contribuyendo asi a la

produccion de productos mas inocuos y aptos para el consumo.
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VII.

RECOMENDACIONES

Con base a los resultados obtenidos en el trabajo expuesto y para la mejora

continua de la organizacion de recomienda:

1.

Se recomienda al establecimiento realizar un Manual de bienestar
animal el cual estandarice y refuerce los protocolos de descarga,
inspeccién y manejo de los animales, garantizando que el personal
aplique técnicas de arreo basadas en el comportamiento natural del
cerdo, evitando golpes, gritos o uso inadecuado de instrumentos de
conduccién.

Ademas, se debe establecer un plan anual de capacitacion en bienestar
animal para todo el personal involucrado en transporte, recepcion,
manejo, aturdimiento y sacrificio, con evaluaciones practicas y registros
verificables. De igual manera, implementar un sistema de verificacion
sistematica del aturdimiento, evaluando indicadores como reflejo
corneal, respiracion ritmica, vocalizacién y movimientos voluntarios,
asegurando que cada animal esté completamente insensible antes del
desangrado, segun lo recomendado en la Ley 291 “Ley basica de salud
animal y sanidad vegetal”.

Finalmente, y como parte del sistema de trazabilidad en bienestar
animal, se debe implementar el programa de bienestar animal al
sistema HACCP considerando el manejo inadecuado como un peligro
indirecto que puede afectar la inocuidad (p. ej., aumento de
contaminacion por estrés térmico o lesiones), asi mismo llevar registros
y documentacion de los cerdos inspeccionados en el ante-mortem y

post-mortem.

Disenar un sistema de tratamiento de aguas residuales que cumpla con
los lineamientos establecidos por la normativa ambiental nacional
NTON 05 027-05 (sistemas de tratamiento de aguas residuales y su
reuso) y Decreto ejecutivo N°. 21-2017. El disefio debe considerar las
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cargas organicas elevadas del proceso de faenado (sangre, grasas,
solidos en suspension y material biodegradable), y estableciendo un
tren de tratamiento capaz de garantizar la reduccion efectiva de DBOs
(demanda bioquimica de oxigeno), DQO (demanda quimica de
oxigeno), SST (solidos suspendidos totales), grasas y aceites. Este
enfoque permite mejorar la eficiencia global del proceso, prevenir
sobrecargas hidraulicas y organicas, y asegurar que el efluente tratado
cumpla con los limites maximos permisibles antes de su descarga al

ambiente.
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IX. ANEXOS

9.1. Anexo A. Imagenes del proceso de producciéon primaria de carne

porcina.

Figura 5.Cerdos en Corrales.

Fuente: Elaboracién propia

Figura 6. Aturdido

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 7./1zado, degtielle y desangrado

Fuente: Elaboracién propia

Figura 8.Escaldado

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 9. Repelado y Despezufiado

Fuente: Elaboracién propia

Figura 10. Flameado

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11. Anudado del recto

Fuente: Elaboracién propia

Figura 12.Corte de cabeza

e

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 13. Extraccion de visceras toraxicas y digestivas

Fuente: Elaboracién propia

Figura 14. Lavado y limpieza de cabezas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 15. Corte sagital

Fuente: Elaboracién propia

Figura 16. Lavado de medias canales

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 17. Intervencion antibacteriana con acido lactico de 2% al 5%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 18. Enfriamiento de las canales

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19. Salida de canales hacia sala de deshuese

Fuente: Elaboracién propia

Figura 20. Proceso de inyeccion de carne de cerdo

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 21.Proceso de deshuese y cortes

Fuente: Elaboracién propia

Figura 22. Detector de metales

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 23.Almacenamiento en cuartos frios

Fuente: Elaboracién propia

Figura 24. Transporte y distribucion

Fuente: Elaboracion propia
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9.2.

Tabla 9. Verificacion de requerimientos de BPM por area de proceso.

Anexo B. Instrumentos de verificaciéon aplicados en el diagnéstico del establecimiento.

Area Requerimiento C| N Observacion Oportunidad de mejora Puntos
C
El muelle de descarga esta techado y permite limpieza frecuente X | No se encuentra techado Correcciones en piso con 0
fisuras, para evitar lesiones y
traumas en cerdos
Recepcion 1
de La manga de conduccion tiene paredes lisas, sin bordes cortantes ni X
animales zonas oscuras
Los corrales de recibo permiten separacion por lote y tienen acceso a X !
agua potable
1
Existe sefalizacion visible para delimitar zonas limpias y sucias X
Los pisos son antideslizantes, con pendiente hacia drenajes | X
funcionales 1
Divisiones entre corrales permiten limpieza profunda y evitan contacto | X
entre lote 1
La ventilacion evita acumulacion de gases y olores X 1
Las luminarias estan protegidas contra roturas y permiten inspeccion | X
visual 1
Corrales Abastecimiento de agua: Puntos de bebederos con agua potable; | X
presion suficiente; proteccion contra contaminacion cruzada 1
Limpieza y desinfeccion: Frecuencias definidas; registros visibles; uso X | Se debe mas a un incumplimiento de | No se cuenta con registro de
de quimicos aprobados; tiempo de contacto verificado POES limpieza de corrales 0
Control de plagas: Evidencia de monitoreo; cebaderos protegidos; X Mapa de control no se
ausencia de excretas; mapa de control actualizado encuentra actualizado 0
Bienestar animal: Sombra/ventilacién; no sobrepoblacion; tiempos de | X
descanso; manejo con equipos adecuados 1
La jaula de aturdimiento esta disefiada para evitar estrés animal X 1
El equipo de aturdido esta calibrado y permite limpieza frecuente X 1
El area de sangrado tiene drenaje eficaz y separacion fisica de X
canales 1
Insensibiliz | Se cuenta con sistema de esterilizacion de cuchillos y registro de uso | X 1
acion Y | Higiene: Limpieza de zona; recoleccion de sangre X 1
sangrado Bi o o . X Se debe buscar otra
ienestar animal: Eficacia del aturdimiento; minimizacion de estrés; . . .
tiempos controlados Contrglar voltaje y descarga de alt}erngtlva de aturdidor
energia en cerdas de descarte eléctrico controlado y que 0
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cumpla con normas de
bienestar animal

Escaldado
y depilado

La escaldadora mantiene temperatura controlada y monitoreada

El vapor proviene de agua potable y no genera condensacién en
zonas limpias

La maquina peladora permite limpieza sin desmontaje complejo

El repelado manual se realiza en mesas higiénicas y con utensilios
sanitizados

Eviscerado

El disefio permite flujo unidireccional de canales y visceras

Las mesas de trabajo son de acero inoxidable y permiten limpieza
profunda

El area esta separada fisicamente de zonas sucias

Se cuenta con recipientes rotulados para visceras y condenas

Higiene de cuchillos y sierras: Esterilizadores a temperatura
controlada; cambio periodico

X O[X[X] X [X]| X [X] X [X

Manipulacion: Evitar perforacion de visceras; prevencion de caidas al
piso; barreras para salpicaduras

El tiempo de ayuno de cerdos
no es frecuente, y se ha
encontrado desviaciones en el
PCC1

Lavado de
canales

El sistema de lavado utiliza agua potable a presion adecuada

Las canales se lavan antes de ingresar al chiller

El area tiene drenaje funcional y sefalizacion visible

alalalo

Se registra la frecuencia de lavado y concentracion de soluciones
utilizadas

—_

presion/temperaturas adecuadas; se evita recontaminacion

Refrigeraci
on

Los chillers se limpian y desinfectan antes de cada jornada

La temperatura se monitorea cada 2 horas y se registra

Temperatura se monitorea cada 4
horas

Las puertas son herméticas y permiten limpieza frecuente

Se evita contacto directo de canales con superficies frias para prevenir
quemaduras

Deshuese y
empaque

Las mesas de corte son de acero inoxidable y permiten limpieza
profunda

El flujo de carne va desde refrigeracion hacia empague sin retrocesos

El material de empaque es apto para contacto con alimentos y se
inspecciona antes de uso

XX X | X [X]| X [X[X] X [X]|X][X

Se cuenta con fichas y certificado de
calidad de material de empaque

Las etiquetas incluyen informacion obligatoria segun normativa
nacional

X

Los cuartos frios mantienen temperatura entre —12°C y —-18°C

Los productos se almacenan separados por tipo y fecha de produccion

XX
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Piso de pasillos se encuentran en mal

Almacena Pisos, paredes, puertas y techo en buen estado X | estado, puertas tienden a trabarse,
miento vy curva sanitaria deteriorada 0
despacho Separacion de producto entre pared y polines X Se encontr6 producto en: contacto
con la pared 0
Se lleva registro de ingreso, salida y condiciones de almacenamiento | X 1
Los vehiculos de despacho estan refrigerados y se inspeccionan X
antes de carga 1
47 requerimientos evaluados en total Total 40
% 85,11
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 10. Verificacion de los POES
Area POES Requerimientos C Observaciones oM Punt.
Agua y hielo ¢ El agua para bebida y lavado es potable y monitoreada? X 1
Superficies (;Lfas paredes, pisos y manga se limpian antes y después de recibir
animales? 0
Contaminacion cruzada | ¢Se separan lotes y se evita contacto entre animales enfermos y sanos? X 1
Recepcion Hidi ¢El encargado usa uniforme limpio y realiza lavado de manos antes de
y corrales igiene del personal ingresar? X 1
Contaminacion ¢, Se eliminan heces y residuos sdlidos antes de cada jornada? X 1
Agentes toxicos ¢ No se aplican quimicos cerca de animales sin autorizacion? X 1
Salud del personal ¢ El personal de corrales tiene control médico vigente? X 1
. . . . . . Trampas de roedores
¢ Se inspecciona presencia de moscas, roedores y se aplican medidas L
Control de plagas preventivas? inmoviles, falta de
) mantenimiento y cebado 0
Agua y hielo ¢ Se usa agua potable para limpieza de parrilla y cuchillos? X 1
Superficies ¢Lajaula, parrilla y bascula se limpian antes y después de uso? X 1
Contaminacion cruzada | ¢Se evita contacto entre animales muertos y vivos? X 1
En el area de sacrificio no se
: Higiene del personal , El operario usa guantes, mascarilla y uniforme limpio? X realiza uso de mascarilla, al
Aturdido y 9 P ¢Elop 9 ’ y pio: ser un area muy caliente por
sangrado cuestion de ergonomia 0,5
Contaminacion ¢ Se eliminan residuos de sangre y se limpian drenajes? X 1
Agentes toxicos ¢ No se aplican desinfectantes sin enjuague en superficies de contacto? X 1
Salud del personal ¢ El personal esta capacitado en manejo humanitario y saneamiento? X 1
Control de plagas ¢ Se inspecciona la zona por vectores y se aplican barreras fisicas? X 1
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Agua y hielo ¢ El vapor proviene de agua potable y se controla temperatura? X 1
Superficies ¢La escaldadora, peladora y mesas se limpian entre turnos? X 1
Contaminacion cruzada | ¢Se evita mezcla de canales limpias con sucias? X 1
Higiene del personal ¢ El personal cambia guantes y limpia cuchillos cada hora? X 1
Se realiza limpieza de pelos y
Escaldado, residuos cada que se cambia
pelado y Contaminacion ¢, Se eliminan pelos, grasa y residuos antes de siguiente lote? X agua de escaldadora, a la
flameado mitad de los cerdos a
sacrificarse 0,5
Agentes toxicos ¢, Se almacenan quimicos lejos de zona de escaldado? X 1
Salud del personal ¢ El personal tiene formacion en POES y control de temperatura? X 1
Control de plagas ¢,Se inspecciona presencia de insectos y se aplican mallas? X 1
Eviscerado | Agua y hielo ¢,Se usa agua potable para lavado de visceras y cabezas? X 1
y Visceras Superficies ¢Las mesas, bandejas y recipientes se limpian antes y después? X 1
Contaminacioén cruzada | ¢Se separan visceras condenadas de aptas? X 1
Higiene del personal ¢ El personal realiza lavado de manos y desinfeccion de cuchillos? X 1
Contaminacion ¢, Se eliminan residuos organicos y se limpian drenajes? X 1
Agentes toxicos ¢ Los desinfectantes estan rotulados y se usan segun ficha técnica? X 1
Salud del personal ¢ El personal esta capacitado en inspeccion y manejo higiénico? X 1
Control de plagas ¢, Se inspecciona la zona y se aplican trampas y barreras? X 1
Segun la norma NTON 03 | mantene
Agua y hielo ¢ El agua usada en lavado es potable y clorada segun norma CAPRE? gl(c)n ‘:oeé;/%lgfiosmrﬁgﬁéignig ;;aS.%Oa
valor maximo permisible 3 ppm 0,5
Superficies ¢ Se limpian rieles, paredes y puertas antes de operacion? X 1
Contaminacion cruzada | ¢Se evita contacto entre canales limpias y sin lavar? X 1
Higiene del personal ¢ El personal usa botas limpias y uniforme exclusivo? X 1
Lavadode | Contaminacion ¢ Se eliminan coagulos, grasa y residuos antes de enfriamiento? X 1
can.ales Y | Agentes tdxicos ¢ El &cido lactico se aplica en concentracion segura y registrada? X 1
refrigeracié | "sajud del personal ¢ El personal conoce riesgos de contacto con superficies frias? X 1
i Control de plagas ¢, Se inspecciona el chiller y se aplican controles fisicos? X 1
Agua y hielo ¢ El hielo usado en salmuera es potable y se controla temperatura? X 1
Superficies ¢Las mesas, sierras y bandejas se limpian cada hora? X 1
Higiene del personal ¢ El personal usa guantes, mascarilla y realiza lavado de manos? X 1
Contaminacion ¢, Se eliminan residuos de grasa y hueso antes de siguiente lote? X 1
Deshuese, | Agentes toxicos ¢ Los productos de limpieza estan rotulados y almacenados correctamente? | X 1
empaquey | Salud del personal ¢ El personal tiene control médico y formacién en BPM? X 1
:alnmtﬁcenam Control de plagas ¢, Se inspeccionan cuartos frios y se aplican medidas preventivas? X 1
Agua y hielo ¢ Se verifica limpieza de superficies antes de carga? X 1
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Transporte | Superficies ¢ Los camiones se lavan y desinfectan antes de cada uso? X 1
y despacho se realiza contaminacion
Contaminacion cruzada | ¢Se separan productos aptos de no aptos durante carga? X cruzada en vehiculos,
producto crudo con producto
cocinado y alergeno 0
Higiene del personal ¢ El personal de carga usa uniforme limpio y guantes? X 1
Contaminacién ¢ Se eliminan residuos y se inspecciona el vehiculo antes de salida? X 1
Agentes toxicos ¢No se transportan quimicos junto con alimentos? X 1
Salud del personal ¢ El personal de despacho tiene control médico vigente? X 1
Control de plagas ¢, Se inspeccionan vehiculos por vectores antes de carga? X 1
55 requerimientos evaluados en total Total 50,5
% 91,82
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 11. Verificaciéon de Riesgo y Puntos Criticos (HACCP)
Elemento Area Requerimiento C Observacion o.M Puntos
. ¢, Se evaluan riesgos por ruptura de visceras,
Eviscerado contaminacion fecal y digestiva? X 1
Analisis de | Intervencion X
peligro antibacteriana ¢,Se consideran riesgos por carga microbiana? 1
Refrigeracion .Se |c.ient|f|.c‘:an pgllgrqs por temperatura inadecuada X
y proliferaciéon microbiana? 1
¢, Se consideran peligros por contaminacion fisica de
Detector de metales metales utensilios contaminados? X 1
| Eviscerado .Se gstap!ece como PCC por riesgo de X
Identificaci contaminacion fecal? 1
on de | Intervencion ;Se considera PCC por control de carga X
Puntos antibacteriana microbiana? 1
Criticos de | Enfriamiento de | ¢ Se establece como PCC por control de temperatura X
Control canales para inhibir patbgenos? 1
(PCC) Detector de metales | ¢S€ considera PCC por contaminacion fisica de | y
metales? 1
Estableci . ¢ Se aplica inspeccion visual de 0 contaminaciones
. Eviscerado X
miento de de las canales? 1
limites Intervencion ¢ Se aplica acido lactico entre 2-5% segun norma X
Criticos antibacteriana CAPRE? 1
Enfriamiento de | ¢Se verifica que la canal alcance <7°C en <24 Verificacion del registro de
X temperatura de formato de
canales horas?
PCC3, ya que no se 0,5
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encontré una accion
correctiva
¢, Se verifica que el funcionamiento del detector de
Detector de metales . X
metales con los patrones establecidos?
Eviscerado ¢, Se inspecciona visualmente cada canal y viscera? | X
Intervencion ¢, Se registra concentraciéon de solucion y frecuencia .
. . X Sy X registra en Form PCC2
Monitoreo | antibacteriana de aplicacién? Se registra en Formato PCC
de los | Enfriamiento de | ¢Se mide temperatura en tres puntos de la canal X
PCC canales cada 4 horas?
; verifi | funcionamien | r an
Detector de metales ¢ Se verifica e funcionamie to del detector antes, X
durante y después del proceso?
Eviscerado ¢,Se condenan visceras dafiadas o contaminadas? X
Se retienen riel de canales que no
clolls Enfriamiento de | ¢Se retienen canales que no alcanzan temperatura alcanzan temperatura, _hasta
Correctiva canales éritica’7 q P X cumplir sus 24 horas maxima en
S ’ el chiller, posterior se monitorea y
se deshuesa
L . . Se aplica accion correctiva, se
Intervencion . Se retienen canales rociadas fuera de la X retien?a la canal se rocfa a
antibacteriana concentracion establecida? s ¥ o
concentracion adecuada 2-5%
Se retiene las cajas, se
Detector de metales ¢, Se inspeccionan cajas retenidas por desviaciones? | X inspeccionan visualmente, y se
vuelven a pasar por el detector
No se realiza auditoria
. L - . interna frecuente, se dejo
¢ Se realiza auditoria interna periddica del sistema R ’ 9¢
Todo el proceso HACCP? indicado como  minimo
’ realizarla 1 vez al mes en
cada planta
g ¢ Se hacen pruebas microbioldgicas del producto .
Verificacit Analisis de producto terminado? X Mensuales, en laboratorios IPSA
n del Se lleva registro de los
sistema ) , . . . monitoreos, de los PCC, sin
HACCP . ¢ Se revisan registros de monitoreo y acciones . sy
Documentacion ; embargo, si hay una desviacion
correctivas? .
se logra corregir, pero no se
registra la accién correctiva
. . Realizar mas validaciones
o ¢, Se valida la eficacia de los PCC con resultados de .
Validacion o X de sus PCC, minimo 1 vez al
laboratorio?
mes
Todo el proceso ¢$g documen_tan analisis de peligros, PCC, limites X
Document criticos y monitoreo?
i Refri . ¢, Se archivan registros de temperatura por canal y X
acion y | Refrigeracion por turno?
Registro - -
¢ Se conservan registros de etiquetado, lote y
Empaque X

destino?
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Correctivos

¢, Se documentan todas las desviaciones y medidas

No se logré observar
documentacién de las acciones

tomadas? correctivas tomadas en la
desviaciéon de un PCC 0
28 requerimientos evaluados en total Total 245
% 87,5
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Registro y Trazabilidad.

Area Aspectos a verificar C | NC Observacion o.M Puntos
Recepcion  de | Registro de proveedor, vehiculo y guia de movilizacion X 1
ig'rr:;?ézs Y| Numero de animales coincide con documentos X Se lleva registros de orden de matanza 1

ID animal/lote vinculado a hallazgos X 1
Inspeccién . I No se lleva registros de documentos en el
ante-mortem Formatos de inspeccién firmados X sistema HACCPgde inspeccion ante-mortem 0
Animales sospechosos con trazabilidad documentada X 1
Flujo de informacién hacia sacrificio actualizado X 1
Lote de sacrificio identificado por turno/hora X Se lleva un formato de control de aturdido 1
Secuencia de sacrificio vinculada a corrales de origen X 1
Aturdimiento y No se documenta incidencias de bienestar | Establecer un
sangrado Incidencias de bienestar animal documentadas X animal, no se encontraron evidencias de | procedimiento de 0
desviaciones bienestar animal
Carcasa identificada en ganchos con cédigo/lote X 1
Hallazgos viscerales documentados y vinculados X 1
Deguelle Yy | Subproductos con destino trazado X 1
eviscerado Segregacion de lotes contaminados registrada X Se documenta en formato de pcci 1
ID carcasallote vinculado a inspeccion visual X 1
Lavado final e | Inspeccion final firmada por responsable X 1
inspeccion de | Carcasas no aptas segregadas y documentadas X Toda canal retenida se documenta en formato 1
carcasa Liberacion de lotes aptos registrada X 1
Lote identificado por gancho/estante y hora de entrada X 1
Camara de | Lecturas de temperatura registradas X 1
enfriamiento Ubicacién de cada lote en mapa de camara X 1
Etiquetas con codigo de lote en cada producto X 1
Desposte y I p o vistros d letos y firmad X 1
empagque egistros de empaque completos y firmados
Lotes segregados por desviaciones documentados X 1
Expedicion y | Lote vinculado a factura y cliente registrado X 1
transporte Manifiestos de carga completos y firmados X 1
Registros de temperatura del vehiculo disponibles X 1
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Sellos de seguridad verificados X 1
Hora de salida y llegada registrada X 1
Servicios de | Certificados de potabilidad de agua/hielos disponibles X 1
apoyo (agua, | Lotes de quimicos de limpieza registrados X 1
hielo, 1
quimicos, Registros de calibracion de equipos criticos actualizados X
calibracion)
Personal y | Turno y responsable por area firmados X Se calibran equipos 2 veces al afio 1
formacion Capacitacion documentada en trazabilidad y recall X 1
33 requerimientos evaluados en total Total 31
% 93,94

Fuente: Elaboracion propia
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9.3. Anexo C. Organigrama de la empresa

Figura 25. Organigrama del Matadero Cacique. S.A.

Junta Directiva

Gerente General

Aseguramiento de la calidad
Inocuidad (HACCP)

Auditoria ————— Recursos Humanos

Control interno

| Informatica

Seguridad Externa
I [ | —|
Gerencia Comercial Jefatura de Gerencia Jefatura de

Producci6n Financiera Mantenimiento

- | | |
Ventas Loglstlca Produccion Contabilidad |

Deshuese
Compras
| Coordinaciéon de
Taller Automotriz mantenimiento

Fuente: Matadero Cacique S.A
9.4. Anexo D. equipo HACCP

El equipo HACCP de Matadero Cacique S.A opera mediante un equipo
interdisciplinario conformado por profesionales capacitados en gestion de
inocuidad alimentaria. Este equipo tiene la capacidad de desarrollar, implementar,
verificar y mantener el plan HACCP, con respaldo activo de la gerencia general,

quien provee recursos, aprueba politicas y supervisa el avance del sistema.
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Tabla 13. Conformacion del equipo HACCP.

Titular Suplente
Gerente General No Aplica
Coordinador HACCP Supervisor HACCP
Jefe de RRHH Responsable de Higiene y Seguridad
Jefe de Compras Auxiliar de Compras
Jefe de Mantenimiento Coordinador de Mantenimiento
Jefe de Planta/ Produccion Supervisor de Produccion
Derivados Carnicos
Jefe de Logistica Supervisor de Despacho

Fuente: Matadero Cacique S.A
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9.5.

Anexo E. Diagramas de flujo

Figura 26.Diagrama de flujo de sacrificio de cerdo
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Figura 27. Diagrama de flujo de cabezas y visceras
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Figura 28. Diagrama de flujo de deshuese
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9.6. Anexo F. Evidencia de hallazgos identificados en el diagnéstico del
establecimiento

Figura 29.Muelle de descarga.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 30. Aturdido de cerda de descarte.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 31. Trampa de roedores.

i -5~/

Fuente: Elaboracion propia

Figura 32. Concentracion de cloro residual a 4 ppm.

Fuente: Elaboracién propia

Figura 33. Producto terminado en camiones.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 34. Producto en contacto con la pared en cuarto frio.

Fuente: Elaboracién propia

Figura 35. Curva sanitaria en mal estado en cuarto frio.

Fuente: Elaboracion propia
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9.7.

Anexo G. Plan HACCP

Tabla 14. Matriz de Analisis de Peligros en la Recepcion y almacenamiento de material de empaque

Recepcioén y almacenamiento de material de empaque

En el manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) para la planta
carnica, se establece que el traslado de

Biologico: !
2 material de empaque debe ser
Crecimiento de . . )

) ) . Los alimentos deberan envolverse | debidamente documentado y
patogenos: Enfermedad Podria Si en envases limpios e idoneos que | supervisado. Antes de su ingreso a la NO
Escherichia coli grave ocurrir - 1P €os g P s : 9

puedan impedir la contaminacién. | planta es inspeccionada por el
Salmonella spp. ,
Departamento de Aseguramiento de la
Calidad e Inocuidad, con el fin de
verificar el cumplimiento de los
requisitos establecidos.
Fisico:
Presencia de re r(’:;)enta re r’:;)enta re r’:soenta
material extrafio P P P NA NA NO
como  plastico riesgo o riesgo o riesgo o
metal ’ peligro peligro peligro
Quimico: "Los compuestos de limpieza
Contaminacion téxicos, desinfectantes y productos
por residuos de quimicos plaguicidas se deberian
ﬁ::]'r?fzzs dg Enfermedad Podria S| :cg?rrr'gm:;’ l?rlgna:e;;re]\r é’e ugl\l,thrr dlg Correcta aplicacion del Manual
P grave ocurrir 9 POES y BPM NO

mantenimiento.
Presencia de
alérgenos

contaminacion de los alimentos, las
superficies de contacto con los
alimentos y los materiales de
envasado de alimentos”.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15. Matriz de Analisis de Peligros en la Recepcion de los cerdos: inspeccion ante-mortem

Z-Pe"g.’ o 3.Sever_|dad ek 5.El peligro 7.Medidas de control se . &
1.Etapa | potencial peligro ; ¢Esta
d es . Ny pueden aplicar para
el controlado significativo 6.Justifique su decision prevenir, eliminar o reducir etapa
proceso en esta 4.Probal_a|||dad de (SIINO) riesgos significativos es un
etapa que el peligro ocurra PCC?
Lavado de los cerdos con agua
Biolégico: Los brotes que producen enfermedades | potable clorada entre 0.5 a 5 ppm
Crecir%ient-o humanas de origen alimentario por Salmonella | antes del sacrificio es una medida
de y que se asocian al cerdo han sido reportadas | de control clave para reducir la
atéaenos: Enfermedad Se sabe de manera consistente anualmente, estas | carga microbiana superficial vy
Escr?erichié rave que NO identifican al cerdo como un vehiculo de | minimizar la presencia de NO
£ coli 9 ocurre salmonelosis. Directriz del FSIS para el | Salmonella spp., mejorando asi la
o Salmonella Control de la Salmonella en los | inocuidad de la canaly cumpliendo
g S Establecimientos de Sacrificio y | con los estdndares sanitarios
= PP Procesamiento de Cerdo. establecidos. Correcta aplicacion
Q del Manual POES
= Se mantienen las éareas libres de
7 objetos extrafos mediante
_g inspecciones diarias, para
@ F|S|cq: En la fabricacion y elaboracién deberian asegurar gue no haya presencia
° Material aolicarse ostratedias adecuadas de de materiales como alambres,
3 extrano, Reclamo Podria P = 9 - plasticos, vidrios, herramientas u
= ; ; . NO prevencion, como el mantenimiento y la NO
o agujas, del cliente ocurrir inspeccion periodica del equipo. PRINCIPIOS otros elementos que puedan
o i . . o
N P GENERALESDE | HIGENE  DE  LOS | Poeeer feseo fieo pa s
g ALIMENTOS (CXC 1-1969) durante el proceso de faena.
9 Correcta aplicacion del Manual
© POES
Uso de sustancias prohibidas: En algunos
Quimico: casos, se han def[ec_:tado el uso ilegal de Control sanitario en granja,
. . promotores de crecimiento como clembuterol, S e .
Residuos de | Enfermedad | Podria S| e pueden causar intoxicaciones araves en validacion con analisis de residuos NO
antibiéticos o grave ocurrir que p X €S graves quimicos una vez al mes en un lote
. humanos. Estas sustancias estan prohibidas
farmacos de 50 cerdos.

por organismos como la FAO, OMS y Codex
Alimentarius.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 16. Matriz de Analisis de Peligros en lavado de cerdos

Lavado de los cerdos con
Los brotes con Salmonella con un 89511 aapo;c‘able rﬁlor::; seng:
vinculo a la enfermedad humana sécrificio espEna medida de
Biolégico: pueden tener efectos devastadores en control clave para reducir la
Crecimiento de los establecimientos que sacrifican o caraa microbizna superficial
patégenos: Enfermedad Podria S| procesan cerdo contaminado. Directriz n?inimizar a rese‘r:cia de | NO
Escherichia grave ocurrir del FSIS para el Control de la )éalmonella s P meiorando
coli Salmonella Salmonella en los Establecimientos de asi la inocuid:g.éle IaJcanaI
spp. Sacrificio y Procesamiento de Cerdo. cumpliendo con Iog
Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella t’pd itari
spp.: Ausencialg estandares sanitarios
h ’ establecidos. Correcta
aplicaciéon del Manual POES
Fisico:
Material No No No NA
extrafio,agujas, | representa | representa | representa NA NA
perdigones, riesgo riesgo riesgo
alambre.
Qmmlco: No No No
Residuos de
D representa | representa | representa NA NA NA
antibidticos o : . X
fArMACOS riesgo riesgo riesgo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 17. Matriz de Analisis de Peligros en Aturdido

"Se requieren métodos de aturdimiento
adecuados para que un
establecimiento cumpla con la Ley de
Métodos Humanitarios de Sacrificio. El

Biolégico: o .
2 aturdimiento también puede afectar la D
Crecimiento calidad de la came. incluvendo su Correcta  aplicacion  del
de Reclamacion Podria NO color ternuraycapaci’ dad deyretencién Manual POES y BPM. FT. NO
patégenos: del cliente ocurrir T ; ) ..~ | CONTROL DE ATURDIDO
o de agua” Parametros microbiolégicos:
Escherichia ; . DE CERDOS.
X Directriz del FSIS para el Control de la
coli .
Salmonella en los Establecimientos de
Sacrificio y Procesamiento de Cerdo.
Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella
spp.: Ausencia/g.
Fisico:
Material No No
extrafio, No representa NA
; representa representa X NA NA
agujas, riesgo riesgo resgo
perdigones,
alambre.
Quimico:
Residuos de No No No representa
D representa representa X NA NA NA
antibiodticos o : ; riesgo
fArMACOS riesgo riesgo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 18. Matriz de Analisis de Peligros en el Izado, pesado, deglielle y desangrado.

2.Peligro 3.Severidad del peligro 5.El peligro 7.Medidas de.control se : 8.
1.Etapa : pueden aplicar para ¢Esta
potencial es . s ; .
del o 6.Justifique su decision prevenir, eliminar o etapa
roceso controlado en significativo reducir es un
P esta etapa 4.Probabilidad de que el (SI/NO) riesqos significativos PCC?
peligro ocurra g 9 :
El proceso de sangrado da como resultado | Durante el izado, degtiello y
una acumulacion significativa de fluidos | desangrado, se aplican
corporales, heces y suciedad en paredes | controles para garantizar la
y suelos y es una fuente comun de | inocuidad, el bienestar
contaminacion cruzada. El porcentaje de | animal y la eficiencia,
T canales contaminados con Salmonella | verificando equipos limpios,
Biolégico: ) . ) .
- incrementa después del sangrado (Bolton | pesaje y  trazabilidad,
Crecimiento de ; ~ ;
] . . . et al., 2002b). El FSIS recomienda a los | degliello  preciso  con
° patdégenos: Enfermedad Podria - ) :
o Escherichia rave ocurTir Sl establecimientos que se hagan un | cuchillos desinfectados y | NO
b= coli 9 esfuerzo por evitar que las canales toquen | pérdida  inmediata de
o ' el suelo ya que el piso se ha identificado | conciencia, y desangrado
> Salmonella spp . .
S como una fuente de patégenos, | adecuado de 2 minutos
o incluyendo la Salmonella (Mafu et al., | evitando  contaminacion,
3 1989; Hald, 1999). Directriz del FSIS- | asegurando la calidad
= Control de la Salmonella en los | microbiologica de la canal.
2 Establecimientos de Sacrificio  y | Correcta aplicacién  del
S Procesamiento de Cerdo. Manual POES
= Los compuestos de limpieza toxicos,
4 Quimico: desinfectantes y productos quimicos
B Contaminacion N plaguicidas se deberian identificar,
S . o se i~ ) L,
3 por residuos Insignificante espera NO almacenar vy utilizar de forma segura a fin Correcta aplicacion del NO
o de quimicos de de evitar la contaminacion de los Manual POES y BPM
N a7 que ocurra ; e
limpieza o alimentos, las superficies de contacto con
mantenimiento. los alimentos y los materiales de envasado
de alimentos.
F|5|cc_>: No No No
Material NA
~ representa | representa | representa NA NA
extrano, . . .
; riesgo riesgo riesgo
agujas,
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perdigones,
alambre.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 19. Matriz de Analisis de Peligros en el escaldado

Otro estudio demostré que las
temperaturas no adecuadas de los

Correcta aplicacion del
Manual POES - M-POES-

s O B e e e ana | PC.02 BPU MGP:
patégenos: rave i Sl (Gracey, 2015). PRINCIPIOS MONITOREO DE NO
Escherichia coli, 9 GENERALES DE HIGIENE DE LOS
TEMPERATURA DE
Salmonella spp ALIMENTOS (CXC 1-1969).
. Ny ESTERILIZADORES,
Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella FTO-BPM PC-TEQ-11
spp.: Ausencia/g RTCA 67.04.50:17
Quimico:
Contaminacion No No No
por r,es_lduos de representa representa representa NA NA NA
quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro
mantenimiento.
F|S|c9: No No
Material representa | representa
extrafio, agujas, r'ioesgo 5 r'ioesgo 5 NA NA NA NA
perdigones y peligro peligro

alambres

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 20. Matriz de Analisis de Peligros en el Pelado

Este proceso, cuando retira el cabello, Ad .
iy : . . optan medidas para
también agita la suciedad, los patégenos y garantizar que el pelado
Biolégico: otros contaminantes de la piel de la canal. sea eficaz y eficiente
Crecimiento .de Puede causar que las heces se filtren utilizan el agua caliente cor;
patégenos: Enfermedad | Se sabe desde el ano, y purgar los contenidos del temperatura controlada
Escherichié grave que ocurre Sl estomago. Directriz del FSIS para el entre 62 °C +/- 2°C por 1 a NO
: Control de la Salmonella en los . .
coli, . s 2 minutos, posterior pasa a
Salmonella spp Establecimientos de Sacrificio Y1la maquina peladora donde
Procesamiento de Cerdo. Escherichia coli: ermanece  maximo 60
10 UFC/g, Salmonella spp.: Ausencia/g ge undos
RTCA 67.04.50:17 9 :
Quimico:
Contaminacion No No No
por residuos representa | representa | representa NA NA NA
de quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro
mantenimiento.
Fisico:
Material No No No
extrafo- representa | representa | representa NA NA NA
agujas, riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y peligro peligro peligro
alambres.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 21. Matriz de Analisis de Peligros en el repelado y despezuriado

La acumulacion de bacterias en la maquina

d lido d te todo el dia d ifici Correcta aplicacion  del
Biologico: © Puido durante odo € dia de Saciiclo | Manual POES - M-POES-
Crecimiento de conduce a la posterior transferencia PC-02 Limpieza v
patégenos: Enfermedad | Se sabe bgcterlgna a la superficie de la canal. desinfeccion del equipo.
I Sl Directriz del FSIS para el Control de la S - NO
Escherichia grave que ocurre L Eliminar el pelo Vvisible
: Salmonella en los Establecimientos de . .
coli, o : hasta un nivel aceptable sin
Salmonella spp SaCI'IfIC.IOIy Procesamlento de Cerdo. romper la piel: agua
Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella ’
. . clorada.
spp.: Ausencia/g.
Fisico:
Material No No No
extrgno- representa representa representa NA NA NA
agujas, riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y peligro peligro peligro
alambres.
Quimico:
Contaminacion No No No
por r,es_lduos representa re_presenta representa NA NA NA
de quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro

mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 22. Matriz de Analisis de Peligros en el izado y flameado

eliminar la

El chamuscado puede
Salmonella en la superficie de la canal de
forma muy eficaz. Diversos estudios han
demostrado que el chamuscado logra una
reduccién de 2,5-3,0 log10 CFU/cm2 en la
carga microbioldgica total (Bolton et al.,
2002; Pearce et al., 2004) y una reduccion

Correcta aplicacion  del
Manual POES - M-POES-
PC-02 y BPM -

Crgclzci)rlrﬁgrlm(t:g.de de la incidencia de Salmonella del 7% al | Desinfeccion de cuchillo de
patogenos: Enfermedad Podria S| 0% (Pearce et al., 2004). Un unico proceso | manera frecuente en el NO
Escherichié grave ocurrir de chamuscado puede disminuir la | esterilizador a una

coli presencia APC en 2.2-2.5 log10 CFU/cm2 | temperatura = 82°C. Los
(Detalle et al., 2008), aunque algunas | cerdos son expuestos
bacterias pueden seguir sobreviviendo en | directamente a la llama de
los foliculos pilosos y pliegues de la piel en | un Flameador.
la base y dentro de los oidos. Directriz del
FSIS para el Control de la Salmonella en
los Establecimientos de Sacrificio y
Procesamiento de Cerdo.
Fisico:
Material No No No
extrafo- representa | representa | representa NA NA NA
agujas, riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y peligro peligro peligro
alambres.
Quimico: No No No

Contaminaciéon | representa | representa | representa NA NA NA
por residuos riesgo o riesgo o riesgo o

de quimicos de peligro peligro peligro
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limpieza o
mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 23. Matriz de Analisis de Peligros en el anudado del recto

Durante la etapa de anudado del
Tanto el agua caliente como el rec.to en el proceso de f.a?',"a.’ se
. . .| aplica medidas higiénicas
tratamiento con clorito de sodio | . .
R . rigurosas para evitar la
acidificado de las canales redujeron Ny . S
. ; contaminacion microbioldgica. El
T la Salmonella y E. coli (Hamilton et .
Bioldégico: ; : operador realiza un lavado vy
- al., 2010). Directriz del FSIS para el . . N
Crecimiento de desinfeccion de manos con jabon
., ) Control de la Salmonella en los o .
patégenos: ; Se sabe o gy bactericida y soluciones antes y
o Fatalidad Sl Establecimientos de Sacrificio y . L NO
Escherichia que ocurre : después del procedimiento. El
: Procesamiento de Cerdo. .
(] coli, s . cuchillo, se lava con agua
® Escherichia  coli: 10 UFC/g, ;
@ Salmonella spp . : caliente. El anudado debe
= Salmonella spp.: Ausencia/g hacerse con hilo antes de
g REGLAMENTO TECNICO cualquier corte, evitando la salida
o CENTRQAMERICAN.O.:, RTCA de contenido fecal y el contacto
2 67.04.50:17, 1ra Revision d
o el recto con la canal. Correcta
2 aplicacion del Manual POES
< Fisico:
Material No No No
extrafio- representa | representa | representa NA NA NA
agujas, riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y peligro peligro peligro
alambres.
Quimico: No No No
Contaminaciéon | representa | representa | representa NA NA NA
por residuos riesgo o riesgo o riesgo o
de quimicos de peligro peligro peligro

97




limpieza o
mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Matriz de Analisis de Peligros en el anudado del eséfago

Durante la etapa se aplican
medidas higiénicas rigurosas
Tanto el agua caliente como el para .evi’ta.r la contaminacion
tratamiento con clorito de sodio :2;?2:'3'2%:\2 do El des%gzg?:?éor:
Bioléaico: acidificado de las canales redujeron 1do y C
ioldgico: la Salmonella y E. coli (Hamilton et de manos con jabén bactericida y
Crecimiento de al., 2010) Dire)étrii del FSIS para el soluciones antes y después del
patégenos: Fatalidad Se sabe S| CSntroI de la_Salmonella en los procedimiento. EI cuchillo, se NO
Escherichia que ocurre Establecimientos de Sacrificio lava con agua caliente. El
coli, Procesamiento de Cer doy anudado debe hacerse con hilo
Salmonella spp Escherichia  coli: 10 UFC/ "|antes de cualquier corte,
X . 9 | evitando la contaminacion de
Salmonella spp.: Ausencia/g. RTCA | . t |
67 04.50:17 a came por ingesta en e
e momento de la extraccion de las
visceras rojas. Correcta
aplicacion del Manual POES
Fisico: Mnaterlal No No No
extrano-
aquias representa | representa | representa NA NA NA
per dgi]g(J) nés y riesgo o riesgo o riesgo o
alambres. peligro peligro peligro
Quimico: No No No
Contaminaciéon | representa | representa | representa NA NA NA
por residuos riesgo o riesgo o riesgo o
de quimicos de peligro peligro peligro
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limpieza o
mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 25. Matriz de Analisis de Peligros en corte de cabeza

Corte de Cabeza

El FSIS recomienda sistemas de

lavado de cabeza para reducir la
presencia de Salmonella. Un estudio
encontr6 que lavar las mejillas vy
cabezas del cerdo con agua a 40°C
reduce significativamente la
prevalencia de Salmonella de 7.15 a

Se enjuaga la cavidad oral con
agua a temperatura ambiente
eliminando la ingesta u otros
contaminantes antes de la
separacion de la cabeza y la
inspeccion de la cabeza por parte

Biologico: 577 log10CFU/cm2. Y  que | del médico veterinario IPSA.
Crecimiento de . - - o X I .
, ) tratamiento con acido acético al 2% | * Desinfeccion de los cuchillos
patégenos: Enfermedad Se sabe . i
o Sl sobre la carne reduce la carga de | con frecuencia y correctamente; | NO
Escherichia grave que ocurre Sal la. APC v | li
coli almonella, >y los coliformes en . .
y un 67% (Frederick et al., 1994). La | « Desinfectar los cuchillos y el
Salmonella spp L, ) ) ;
division de la cabeza aumenta la | equipo siempre que se seccione
contaminacion en el esterndn, y la | la
investigacion demuestra que la | cavidad oral-faringea o haya
presencia de Salmonella tiene la | exposicion al contenido del
mayor prevalencia en las patas | estbmago. Aplicacion correcta
delanteras, la cabeza, el esternon y | del Manual POES y BPM
la garganta.
F'S'c‘?: No No No
Material representa | representa | representa
extrafio,agujas, P P P NA NA NA
. riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y ; ; ;
peligro peligro peligro

alambres.
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Quimico:
Contaminacion No No No
por residuos representa | representa | representa NA NA NA
de quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro
mantenimiento.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 26. Matriz de Analisis de Peligros en Eviscerado
1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro 5.El 7.Medidas de control se 'Eas.ta
: d potencial peligro es . v pueden aplicar para <
el T 6.Justifique su decision . . . etapa
proceso controlado en = significati prevenir, ellfnln_ar o !'educlr es un
esta etapa 4.Probabilidad de que el | vo (SI/NO) riesgos significativos PCC?
peligro ocurra :
El eviscerado de canales de cerdo y
la division de canales estan | Se asegura un operador con
asociadas a incrementos de | habilidades y experiencia
prevalencia de Salmonella. El | requerida para evitar:
eviscerado es un punto importanteen | « Corte o rompimiento del
el proceso del establecimiento donde | intestino
Bioldgico: las intervenciones efectivas pueden | * Retirar las visceras rojas con el
Crecimiento de tener un efecto positivo en el control | es6fago y las visceras sin
patdgenos: Enfermedad Se sabe S| de la Salmonella (O ' Connor et al., | despegar, logrando que no haya Si
o Escherichia grave que ocurre 2012), especialmente debido a que la | ninguna fuga; | PCC1
= coli, pata delantera y la cabeza estan | « Aplicacion de medida correctiva
§ Salmonella spp altamente contaminados después del | en las canales con contaminacién
K] eviscerado debido al posicionamiento | visual.
T de la canal (Biasino et al., 2018). | « Ayuno de los cerdos al sacrifico
Directriz del FSIS para el Control de | >12 horas.
la Salmonella en los Establecimientos | Correcta aplicacion del Manual
de Sacrificio y Procesamiento de | POES y BPM
Cerdo.
Fisico: No No No
Matetlal representa re_presenta representa NA NA NA
extrafo- riesgo o riesgo o riesgo o
agujas, peligro peligro peligro

100




perdigones y

alambres.
Quimico:
Contaminacion No No No
por r'esllduos representa representa representa NA NA NA
de quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro

mantenimiento.

Fuente: Elaboracioén propia

Tabla 27. Matriz de Analisis de Peligros en el lavado de cabezas y visceras

Bioldgico:
Crecimiento de
patégenos: Enfermedad
Escherichia grave
coli,

Salmonella spp

Se sabe
que ocurre

Si

Un modelo cientifico estimé un

promedio de 45 casos de
salmonelosis por cada 100.000
ciudadanos estadounidenses
anualmente debido al consumo de
carne de cerdo molida mayorista
(Zhang, et. al., 2019). Las teorias
recientes sugieren que los ganglios
linfaticos  pueden albergar la
Salmonella. Se trata de un area de
investigacion en desarrollo sobre
cerdos, y actualmente, los datos son
escasos. La investigacién en este
ambito esta progresando. Directriz
del FSIS para el Control de la
Salmonella en los Establecimientos
de Sacrificio y Procesamiento de
Cerdo.

El operador realiza un lavado y
desinfeccion de manos con jabén
bactericida y soluciones antes y
después del procedimiento. El
cuchillo, se lava con agua
caliente. Correcta aplicacion del
Manual POES.

NO
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Fisico:

Salmonella spp

investigacion en desarrollo sobre
cerdos, y actualmente, los datos son
escasos. La investigacién en este
ambito esta progresando. Directriz

inferiores. luego seran cortados
separando toda la capa interna
entre la aponeurosis externa y la
intermedia. Palpacién y chequeo

Material No No No
extrgﬁo- representa re_presenta re_presenta NA NA NA
agujas, riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y peligro peligro peligro
alambres.
Quimico:
Contaminacion No No No
por residuos representa representa | representa NA NA NA
de quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro
mantenimiento.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 28. Matriz de Analisis de Peligros en la inspeccion de cabezas y visceras
1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro 5.El 7.Medidas de control se 'EBs.ta
. d potencial peligro es . v pueden aplicar para <
el T 6.Justifique su decision . . . etapa
proceso controlado en - significati prevenir, ellfnm_ar o !'educlr es un
esta etapa 4.Probabilidad de que el | vo (SI/NO) riesgos significativos PCC?
peligro ocurra :
Un modelo cientifico estimdé un | Las cabezas u visceras son
& promedio de 45 casos de | trasladadas al area inspeccion
§ salmonelosis por cada 100.000 | IPSA, donde son evaluadas por
] ciudadanos estadounidenses | medio de palpacién e incision de
; anualmente debido al consumo de | lengua, los musculos
» Bioldgico: carne de cerdo molida mayorista | masticatorios internos  seran
8 Crecimiento de (Zhang, et. al., 2019). Las teorias | examinados después de
3 patégenos: Enfermedad Se sabe S| recientes sugieren que los ganglios | practicarles una incisién de tal NO
S Escherichia grave que ocurre linfaticos  pueden albergar la | modo que se separen en un plano
L coli, Salmonella. Se trata de un area de | paralelo a los huesos maxilares
S
3
a
2

del FSIS para el Control de la
Salmonella en los Establecimientos

de ganglios y control de

cisticercosis. MONITOREO DE

102




de Sacrificio y Procesamiento de | TRAZABILIDAD EN CABEZAS Y
Cerdo. VISCERAS.
Quimico:
Contaminacion No No No
por r'es'lduos representa representa representa NA NA NA
de quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro
mantenimiento.
Fisico:
Material No No No
extrz.ano- representa representa representa NA NA NA
agujas, riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y peligro peligro peligro
alambres.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29. Matriz de Analisis de Peligros en Corte sagital.

Biologico:
Crecimiento de
patégenos: Enfermedad
Escherichia grave
coli,

Salmonella spp

Se sabe
gue ocurre

Si

Un modelo cientifico estimé un

promedio de 45 casos de
salmonelosis por cada 100.000
ciudadanos estadounidenses

anualmente debido al consumo de
carne de cerdo molida mayorista
(Zhang, et. al., 2019). Las teorias
recientes sugieren que los ganglios
linfaticos  pueden albergar la
Salmonella. Se trata de un area de
investigacion en desarrollo sobre
cerdos, y actualmente, los datos son
escasos. La investigacién en este
ambito esta progresando. Directriz
del FSIS para el Control de la

El operador realiza un lavado y
desinfeccion de manos con jabén
bactericida y soluciones antes y
después del procedimiento. El
cuchillo, se lava con agua
caliente. Esterilizacion de sierra a
una temperatura = 82°C. Correcta
aplicacion del Manual POES y
BPM.

NO
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Salmonella en los Establecimientos
de Sacrificio y Procesamiento de
Cerdo.
Fisico:
Material No No No
extr_aﬁo representa re_presenta re_presenta NA NA NA
agujas, riesgo o riesgo o riesgo o
perdigones y peligro peligro peligro
alambres.
Quimico:
Contaminacion No No No
por residuos representa representa | representa NA NA NA
de quimicos de riesgo o riesgo o riesgo o
limpieza o peligro peligro peligro
mantenimiento.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 30. Matriz de Analisis de Peligros en Prolijado y lavado de la canal.
2.Peligro 3.Severidad del peligro 5.El 7.Medidas de_control se 8.
1.Etapa ;)tencial eli .ro es pueden aplicar para ¢ Esta
del P peligro es 6.Justifique su decision prevenir, eliminar o etapa
proceso controlado en = significati reducir es un
esta etapa 4.Probabilidad de que el | vo (SI/NO) riesqos sianificativos PCC?
peligro ocurra g 9 :
_ Un modelo cientifico estimé un promedio de
5 4_5 casos de salmonelqsis por cada 100.000 El operador realiza un
= ciudadanos estadounidenses anualmente lavado y desinfeccion de
© o deb_ido al consumo de carne de cerdo | - < con jabon
k) Blc_alqglco: molllda mayorlsta (Zhgng, et. al., 2019). L_as bactericida y soluciones
o Crecimiento de teorias recientes sugieren que los ganglios antes y después del
I patégenos: Enfermedad Se sabe S| linfaticos pueden albergar la Salmonella. | J.Jcqimiento. El cuchillo NO
> Escherichia grave que ocurre Se trata de un area de investigacion en P : ; ’
i) : se lava con agua caliente.
& S ImoC:;II,Ia spp gztsc?srrc;":nszzzeagggdoiéyiﬁ?/:ausa’::gai?éi’ Igﬁ Correcta _aplicacion _del
o a .
E este ambito esta progresando. Directriz del I\Pﬂgn(l;; ! EFO,“ES Mé\f;,,\l:;l%%s_
S FSIS para el Control de la Salmonella en 01 y
o los Establecimientos de Sacrificio vy .

Procesamiento de Cerdo. Escherichia coli:
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10 UFC/g, Salmonella spp.: Ausencia/g

RTCA 67.04.50:17, 1ra Revision

Fisico: Material

limpieza o
mantenimiento.

extrafio- No No No
. NA NA
agujas, representa | representa | representa NO
perdigones y riesgo riesgo riesgo
alambres.
Quimico:
Contammamon No No No
por residuos NA
de quimicos de representa | representa | representa NA NA
a riesgo riesgo riesgo

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 31. Matriz de Analisis de Peligros en Revision final de la media canal.

Bioldgico:
Crecimiento de
patégenos:
Escherichia
coli,
Salmonella

Spp

Enfermedad
grave

Podria
ocurrir

Si

Un modelo cientifico estim6é un
promedio de 45 casos de salmonelosis
por cada 100.000 ciudadanos

estadounidenses anualmente debido al
consumo de carne de cerdo molida
mayorista (Zhang, et. al.,, 2019). Las
teorias recientes sugieren que los
ganglios linfaticos pueden albergar la
Salmonella. Se trata de un area de
investigacion en desarrollo sobre
cerdos, y actualmente, los datos son
escasos. La investigacion en este
ambito estd progresando. Directriz del
FSIS para el Control de la Salmonella

El operador realiza un lavado y
desinfeccién de manos con
jabon bactericida y soluciones

antes 'y  después  del
procedimiento. El cuchillo, se
lava con agua caliente.
Correcta aplicacion del Manual
POES y BPM

NO
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en los Establecimientos de Sacrificio y
Procesamiento de Cerdo. Escherichia

coli: 10 UFC/g, Salmonella spp.:
Ausencia/g. (RTCA 67.04.50:17)
Fisico:
Matetlal No No No
extrafo- NA
agujas, rep'resenta rep'resenta rep'resenta NA NA
; riesgo riesgo riesgo
perdigones y
alambres.
Quimico:
Contaminacion
por residuos de No No No
quimicos de rep_resenta rep_resenta rep.resenta NA NA NA
imoi riesgo riesgo riesgo
impieza o
mantenimiento.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 32. Matriz de Analisis de Peligros en Intervencién antibacteriana (medias canales, cabezas y visceras).
1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro | g | heligro 7.Medidas de control se 'Igs.ta
. d potencial es . _ pueden aplicar para <
el L 6.Justifique su decision A . etapa
proceso controlado en - significativo prevenir, ellr_nm_ar o ['educw es un
esta etapa 4.Probabilidad de que (SI/NO) riesgos significativos PCC?
el peligro ocurra :
o > Los procedimientos posteriores como | Durante la intervencion con
= tratamientos de  descontaminacion | acido lactico, (soluciéon con
= N después del eviscerado y la division de | concentracion 2%-5%) para
% 3 la canal, generalmente disminuyen la | reducir el crecimiento de
s S - Bioldgico: prevalencia de Salmonella a medida | microorganismos patdgenos
= q"’; § Crecimiento de Enfermedad Podria que las canales avanzan hacia el | en la canal. La concentracion Sl
L patégenos: grave ocurTir Sl refrigerador (O ' Connor et al., 2012). El | del &cido lactico debe | PCC
S =& Escherichia FSIS recomienda tratamientos de | verificarse cada 25 canales 2
E’ : > coli descontaminacion de canales antes de | para asegurar su eficacia. El
o® la refrigeracion, mediante lavados con | operador realiza lavado y
QE, E acidos organicos, con agua caliente y | desinfeccion de manos antes y
§ = pasteurizacion a vapor, que alcanzan | después del procedimiento,

una temperatura de superficie de la

utilizando jabdén bactericida y
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canal de al menos 70 °C durante el
tratamiento  (Organizacién de las
Naciones Unidas para la Alimentacion y
la Agricultura, OMS, 2016). Directriz del
FSIS para el Control de la Salmonella en
los Establecimientos de Sacrificio y
Procesamiento de Cerdo.

soluciones antisépticas
adecuadas. Asimismo, el
cuchillo empleado se lava con
agua caliente para garantizar
su higiene y prevenir la
contaminacion cruzada
durante el proceso.

Fisico:
Material No No No NA
extrafo,agujas, | representa | representa | representa NA NA
perdigones vy riesgo riesgo riesgo
alambres.
Quimico: Los establecimientos pueden mejorar La concentracion del acido
Contaminacion R . . la descontaminacion afadiendo lactico debe verificarse cada
fuera de dosis eclam_amo Podr|.a NO uimicos antimicrobianos, como cloro o | 25 canales para asegurar su NO
. n del cliente ocurrir 9 o ’ L P gurar ¢
de acido fosfato de trisodio (Bolton et al., 2002). eficacia. Correcta aplicacion
lactico. Directriz del FSIS del Manual POES
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 33. Matriz de Analisis de Peligros en Empaque de cabezas y visceras.
1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro | g | heligro 7.Medidas de control se 'Igs.ta
. d potencial es . _ pueden aplicar para <
el L 6.Justifique su decision . . . etapa
proceso controlado en - significativo prevenir, ellfnm_ar o reducw es un
esta etapa 4.Probabilidad de que (SI/NO) riesgos significativos PCC?
el peligro ocurra :
Biolédico: Unicamente se deberian utilizar
iolégico: . ; ; . :
8. Crecimiento de materias primas, material de empaque y | Inspeccién preoperativa en
on B patogenos: Reclamacié otros ingredientes adecuados a su | bodega de material de
285 Escherichié n del Podria NO finalidad. PRINCIPIOS GENERALES | empaque y en empaque NO
] \8 coli cliente ocurrir DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS | utilizado durante el proceso.
E8S Salmor;ella (CXC 1-1969). Escherichia coli: 10 | Correcta aplicacion del Manual
w UFC/g, Salmonella spp.: Ausencia/g | POES y BPM
SPP (RTCA 67.04.50:17)
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Fisico:

mantenimiento.

Material No No No

ZXHZZO' representa | representa | representa NA NA NA
gujas, riesgo riesgo riesgo

perdigones y

alambres.

Quimico:

Contaminacion No No No

pﬁlfr;?gé‘;“gj de representa | representa | representa NA NA NA

ﬁ . riesgo riesgo riesgo

impieza o

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 34. Matriz de Analisis de Peligros en Almacenamiento de cabezas y visceras.

Bioldgico:
Crecimiento de
patégenos:
Escherichia
coli,
Salmonella
sSpp

Reclamacié
n del
cliente

Podria
ocurrir

S

La refrigeracion es el punto del proceso
en el que se reduce la temperatura de la
canal. Las medidas de control de
temperatura y desinfeccién aseguran
que se mantengan las reducciones de
carga microbioldgicas afectadas por las
intervenciones. El control de Ia
temperatura limita el crecimiento del

Correcta aplicaciéon del Manual
POES y BPM. Monitoreo de
temperatura de producto vy
recamara de frio.

NO
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patdgeno y las medidas sanitarias evitan
la descontaminacion. Directriz del FSIS
para el Control de la Salmonella en los
Establecimientos de  Sacrificio vy
Procesamiento de Cerdo. Escherichia
coli: 10 UFC/g, Salmonella spp.:
Ausencia/g. (RTCA 67.04.50:17)

Fisico:

Material

extrano- No No No NA

agujas rep'resenta rep'resenta rep'resenta NA NA
per digc;nes y riesgo riesgo riesgo

alambres.

Quimico:

Contaminacion No No No

pﬁ:r;eiséiug: de representa | representa | representa NA NA NA
I?mpieza o riesgo riesgo riesgo

mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 35. Matriz de Analisis de Peligros en Sellado de media canal.

1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro | 5 g heligro 7.Medidas de control se 'Eas'ta
-=tap potencial es . o pueden aplicar para <
del g 6.Justifique su decision ; . . | etapa
roceso controlado en significativo prevenir, eliminar o reducir es un
P esta etapa | 4.Probabilidad de que el (SI/NO) riesgos significativos PCC?
peligro ocurra :
La refrigeracion es el punto del proceso
en el que se reduce la temperatura de la
Biolégico: canal. Las medidas de control de
Crecimiento de temperatura y desinfeccion aseguran Correcta  aplicacion  del
patdgenos: R . , que se mantengan las reducciones de P
o eclamacio Podria . e Manual POES vy BPM.
Escherichia ; ; Sl carga microbioldgicas afectadas por las . NO
. n del cliente ocurrir ) ; Monitoreo de temperatura de
coli, intervenciones. El control de Ila roducto v recamara de frio
Salmonella temperatura limita el crecimiento del P y '
spp patdgeno y las medidas sanitarias evitan
© la Re-contaminacion. Directriz del FSIS-
§ Control de la Salmonella.
% Fisico:
) Material No No No NA
QE, extrafo,agujas, | representa | representa | representa NA NA
o perdigones y riesgo riesgo riesgo
& alambres.
o Los compuestos de limpieza téxicos, .
S desinfectantes y productos quimicos Lg t'”t? Qe sellado de gr_a_do
g . e alimenticio se utiliza
plaguicidas se deben identificar, exclusivamente en el area de
almacenar y utilizar de forma segura a e
C , . . o sacrificio de cerdo,
P Reclamacioén Podria fin de evitar la contaminacion de los ; o
Quimico: . . ; garantizando su aplicacién
. del cliente ocurrir NO alimentos. Se deben someter a control .
Tinta para i ; ; conforme a los estandares de | NO
los aditivos alimentarios y los | . . ;
sellar canales e inocuidad. implementando un
coadyuvantes de elaboracion cuyo uso control riquroso v verificacion
inadecuado pudiera resultar perjudicial, eriédicag de Iay compra de
a fin de que se utilicen Unicamente de la P d P |
manera prevista. CODIGOS DE esta, asegurando que cumpla
PRACTICAS CXC.1 1969 con las especificaciones
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técnicas y sanitarias

requeridas para su uso.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 36. Matriz de Analisis de Peligros en Enfriamiento de medias canales.

1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro | 5 g peligro 7.Medidas de control se 'Igs'ta
: d potencial es . o pueden aplicar para <
el o 6.Justifique su decision f S , etapa
roceso controlado en = significativo prevenir, ell[nlrl_ar o !'educlr es un
P estaetapa | 4.Probabilidad de que (SI/NO) riesgos significativos PCC?
el peligro ocurra :
Las canales de cerdo logran altas Mantiene los chillers a una
temperaturas musculares y un pH bajo, temperatura que asegure que
lo que puede generar un cerdo palido, las canales tengan una
suave y exudativo. El FSIS recomienda temperatura interna de 7°C o
que los es,ta.blecimiento.s gargpticen un | enos dentro de las 24 horas
Biolégico: proceso répido de refrlgeramon.a una después de ingresar al chiller y
Crecimiento de temperatura muscular interna que esta temperatura se
4 patégenos: Reclamacié recomendada de 10°C/50°F a las 12 mantenga para todas las Sl
E Escherichié n del Podria Sl horas 'y 2°C/36°F4.4°C/40°F a las 24 canales Verificacion de | PCC
S coli cliente ocurrir horas (Savell et al, 2005). Se ha tem erétura ambiente cada 3
: Salmor’mella demostrado que la refrigeracion y la dosphoras i t
8 frigeracion por aspersion reducen el por €l Inspector
° spp re L . | HACCP, cumplimiento de la
1} encogimiento de las canales. Directriz calibracién de termometros de
QE, del FSIS para el Control de Ila acuerdo con frecuencia
o Salmonella en los Establecimientos de establecida Correcta
] Sacrificio y Procesamiento de Cerdo. avlicacion del Manual POES
_E, Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella BFI)DM y
g spp.: Ausencia/g
= Fisico:
T Material No No No NA
extrafio,agujas, | representa | representa | representa NA NA
perdigones y riesgo riesgo riesgo
alambres.
Quimico:
T No No No
ggrn:zgé:ics'%l rep_resenta rep_resenta rep_resenta NA NA NA
quimicos de riesgo riesgo riesgo
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limpieza o
mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 37. Matriz de Analisis de Peligros en Pesaje de canales.

Biolégico:
Crecimiento de
patégenos: No No No NA NA NA
Escherichia representa | representa | representa
coli, riesgo riesgo riesgo
Salmonella
spp
Fisico:
Material
= No No No
thurjgnso- representa | representa | representa NA NA NA
o riesgo riesgo riesgo
perdigones y
alambres.
Quimico:
Contaminacion No No No
zﬁ:jr;eic?!)dsug: de representa | representa | representa NA NA NA
impi riesgo riesgo riesgo
impieza o

mantenimiento.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 38. Matriz de Analisis de Peligros en Desollado y deshuesado.

1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro 5.El peligro 7.Medidas de control se 'Eas'ta
: d potencial es . Y pueden aplicar para =
2 controlado en significativo Blusliiipe el clakih prevenir, eliminar o reducir ELTPE
proceso e . L ; es un
esta etapa 4.Probabilidad de que el (SI/NO) riesgos significativos PCC?
peligro ocurra :
Se realiza la esterilizacion de
utensilios, como cuchillos vy
Mantener los refrigeradores a una | ganchos, después de cada
temperatura que asegure que las | canal de cerdo, utilizando los
Biolégico: panales tengan una temperatura | esterilizadores a .te.mpe.ratura
Crecimiento -de interna de 4.4 °C/40 °F o menos dentro | = 82°C para la eliminacion de
patégenos: de I.as 24 horas después de ingresar al patégepos. Este proceso es
Escherichié Enfermedad Podrifa S| refrigerador y que esta temperatura se | supervisado de .forma NO
coli grave ocurrir m.anter)ga para todos los productos. | constante por el supervisor de
- Salmor;ella Directriz del FSIS para el Cpnjrol de la | sala, ~ quien verifica el
S Spp Salmonella en los Establecimientos de | cumplimiento de los protocolos
@ Sacrificio y Procesamiento de Cerdo. | de higiene y asegura la
2 Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella | correcta ejecucién de las
® spp.: Ausencial/g practicas de desinfeccion.
o Correcta aplicacion del Manual
:' POES y BPM
e Fisico:
3 Material No No No NA
3 extrafio,agujas, | representa | representa | representa NA NA
a perdigones y riesgo riesgo riesgo
alambres.
Los establecimientos pueden mejorar
Quimico: la descontaminacion afiadiendo | La concentracién del acido
Contamin.acién Reclamacion Podria quimicos antimicrobianos, como cloro o | lactico debe verificarse cada
fuera de dosis | del cliente ocurTir NO fosfato de trisodio (Bolton et al., 2002). | 25 canales para asegurar su | NO

de acido lactico

Directriz del FSIS para el Control de la
Salmonella en los Establecimientos de
Sacrificio y Procesamiento de Cerdo.

eficacia. Correcta aplicacion
del Manual POES y BPM
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Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella
spp.: Ausencia/g

Fuente: Elaboracioén propia

La Listeria, Salmonela y E coli son

Tabla 39. Matriz de Analisis de Peligros en la Recepcion de salmuera para aplicacion de productos inyectados.

Biolégico: microorganismos causantes de brotes de
Crecimiento de enfermedades transmitidas por
patégenos: Reclamacié Podria alimentos, debido a la contaminacion | Correcta aplicacion del Manual
Escherichia n del - NO cruzada durante el proceso de | POES y BPM en el area de| NO
coli, cliente sacrificio/faenado o en el entorno de | pesado de insumos.
Salmonella procesamiento en condiciones
spp insalubres. FSIS-GD 2023-0002.
Parametros microbiolégicos.
Normas internacionales como el Codex
Alimentarius y regulaciones de la FDA y
Fisico: la EFSA consideran la contaminacion
Presencia de fisica como una causa critica de no .
X . X X o . Programa Medidas  para
material Reclamo Podria conformidad en la industria alimentaria. . L
~ ; ; Sl . . . ; Prevenir la Contaminacion | NO
extrafio como del cliente ocurrir Estudios de seguridad alimentaria han Cruzada

plastico, metal,
madera.

demostrado que la ingestiéon accidental
de cuerpos extrafos es una de las
principales causas de retiro de productos
carnicos del mercado.
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Se debe
alérgenos
huevos, crustaceos, pescado, mani, soja

identificar la presencia de
relevantes (nueces, leche,

Todos los ingredientes,
insumos, aditivos y material de
empaqgue son inspeccionados

Quimico: . 1 ’
T y trigo, otros) en materias primas, | antes de entrar a sala de
Contaminacion No se ; : . e
: . ingredientes y productos, considerando | elaboracion por el
por residuos de | Retiro de espera . ; . .
. NO que la lista puede variar segun el pais y | departamento de | NO
quimicos de producto que L . .
imoi la poblacién. Para ello se establece un | Aseguramiento de la Calidad e
impieza o ocurra : . . X L
- sistema de manejo de alérgenos desde la | Inocuidad. Aplicacién correcta
mantenimiento. . . o
recepcion, hasta el almacenamiento. | del programa prerrequisito
PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE | Medidas para venir la
DE LOS ALIMENTOS (CXC 1-1969). contaminacion cruzada
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 40. Matriz de Analisis de Peligros en Preparacion de salmuera.
1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro 5.El peligro 7.Medidas de control se 'Ess.ta
-=tap potencial es . o pueden aplicar para <
del L 6.Justifique su decision f o , etapa
roceso controlado en significativo prevenir, eliminar o reducir es un
P esta etapa 4.Probabilidad de que (SI/NO) riesgos significativos PCC?
el peligro ocurra :
Se sabe que la Listeria, Salmonela y E
Bioldgico: coli son microorganismos causantes de
Crecimiento de brotes de enfermedades transmitidas
© patdégenos: Reclamacion | Podria por alimentos, debido a la contaminacion | Correcta aplicacion del Manual
(] Escherichia ; ; NO cruzada durante el proceso de| POES y BPM en el area de | NO
3 : n del cliente ocurrir e )
E coli, sacrificio/faenado o en el entorno de | pesado de insumos.
5 Salmonella procesamiento en condiciones
o spp insalubres. FSIS-GD 2023-0002.
'g Parametros microbiolégicos
0 Normas internacionales como el Codex
§ Fisico: Alimentarius y regulaciones de la FDA y
= Presencia de la EFSA consideran la contaminacion Programa Medidas ara
o material Reclamacioén Podria fisica como una causa critica de no grar | par
= - . ; Sl : ; o : Prevenir la Contaminacion | NO
o extrano como del cliente ocurrir conformidad en la industria alimentaria. g
. . . . . Cruzada, Codigo: PRO CZ-01
plastico, metal, Estudios de seguridad alimentaria han
madera. demostrado que la ingestién accidental
de cuerpos extraiios es una de las
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principales causas de retiro de productos
carnicos del mercado.

Quimico:

Se debe identificar la presencia de
alérgenos relevantes (nueces, leche,
huevos, crustaceos, pescado, mani, soja

Todos los ingredientes,
insumos, aditivos y material de
empaqgue son inspeccionados
antes de entrar a sala de

Contaminacion No se y trigo, otros) en materias primas, elaboracion or ol
por residuos de Retiro de espera ingredientes y productos. Se deberia P
. NO X ; departamento de| NO
quimicos de producto que establecer un sistema de manejo de : .
e ] e Aseguramiento de la Calidad e
limpieza o ocurra alérgenos desde la recepcion, durante la : L
e e Inocuidad. Aplicacion correcta
mantenimiento. elaboracion y durante el o
. del programa prerrequisito
almacenamiento para abordar los . \
. . Medidas para venir la
alérgenos conocidos. N
contaminacién cruzada.
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 41. Matriz de Analisis de Peligros en Inyeccion.
1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro | 5 g heligro 7.Medidas de control se 'Igs.ta
-=tap potencial es . _ pueden aplicar para <
del s 6.Justifique su decision f S . etapa
roceso controlado en significativo prevenir, eliminar o reducir es un
P esta etapa 4.Probabilidad de que (SI/NO) riesgos significativos PCC?
el peligro ocurra :
Se sabe que la Listeria, Salmonela y E- | El Inspector HACCP verifica la
Biolédico: coli son microorganismos causantes de | temperatura de la carne la cual
vlogico: brotes de enfermedades transmitidas | debe estar a no mayor de 4 °C
c Crecimiento de ) .
0 atogenos: ] por gllmg'ntos, debido a la|o en temperatgra de
T} P C Enfermedad Podria contaminacién cruzada durante el | congelacion dependiendo de | NO
S Escherichia ; Sl ificioff : . o
o coli grave ocurrir proceso de sacrificio aena_do o en el !a matgna prima. También
£ ’ entorno de  procesamiento  en | inspecciona que la carne
Salmonella o . o
s condiciones  insalubres. ID  del | mantenga sus caracteristicas
PP documento: FSIS-GD-2023-0002. | organolépticas (olor, color,
Parametros microbiolégicos textura).
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Garantizar el funcionamiento
Las normas de la FDA establecen | 6ptimoy seguro de los equipos
limites  criticos para fragmentos | mediante la implementacion
Fisico: metalicos en alimentos. Segun la Junta | del plan de mantenimiento
Material de Evaluacion de Riesgos para la | preventivo. El Inspector
extrafo- Fatalidad Podria S| Salud, se prohibe los fragmentos de | HACCP realiza una | g
agujas, ocurrir metal de entre 0,3 y 1 pulgada. Los | verificacion detallada de estos
perdigones y objetos extrafios menores de 0,3 | antes del inicio de
alambres. pulgadas también representan riesgos | operaciones, asegurando que
a consumidores de alto riesgo, como | cumplan con los requisitos de
pacientes de cirugia, bebés y ancianos. | inocuidad, funcionalidad vy
seguridad.
Quimico: Los compuestos de limpieza téxicos,
Contaminacion desinfectantes y productos quimicos
por residuos de No se plaguicidas se deberian identificar,
quimicos  de | Reclamacion espera NO almacenar y utilizar de forma segura a | Correcta aplicacién del Manual NO
limpieza o | delcliente que fin de evitar la contaminacion de los | POES y BPM.
mantenimiento. ocurra alimentos, las superficies de contacto
Presencia de con los alimentos y los materiales de
alergenos envasado de alimentos. (CXC 1-1969).
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 42. Matriz de Analisis de Peligros en Empaque y sellado.
1.Etapa 2.Peligro 3.Severidad del peligro | 5 g heligro 7.Medidas de control se 'Igs.ta
. d potencial es . _ pueden aplicar para <
el L 6.Justifique su decision . . . etapa
proceso controlado en - significativo prevenir, ellfnm_ar o reducw es un
esta etapa 4.Probabilidad de que el (SI/NO) riesgos significativos PCC?
peligro ocurra :
Bioldgico: El personal deberia contar con los
; ° Crecimiento de conocimientos y capacidades
gg patoge_nog. Enfermedad Podria necesarios para po_d_er manl_pL_J!ar_ los Correcta aplicacion del Manual | NO
® = Escherichia rave ocurrir Sl alimentos en condiciones higiénicas. POES v BPM
g' 2 coli, 9 PRINCIPIOS GENERALES DE y
IT] Salmonella HIGIENE DE LOS ALIMENTOS (CXC
spp 1-1969).
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Las normas de deteccion de metales de
la FDA establecen limites criticos para El Inspector HACCP realiza
los tipos de metal aceptables e una verificacion detallada de
Fisico: inaceptables en los  productos los equinos v utensilios antes
Presencia de alimenticios. Segun la Junta de auipos y :
X s . del inicio de operaciones y
material Reclamacion Podria Evaluacion de Riesgos para la Salud, la durante  las  operaciones
extrafio como . ; NO FDA prohibe los fragmentos de metal P | NO
- del cliente ocurrir asegurando que cumplan con
plastico, metal, de entre 0,3 pulgadas y 1 pulgada de los requisitos de inocuidad
madera, acero tamano. Los objetos extrafios menores requl )
C . funcionalidad y seguridad.
inoxidable. de 0,3 pulgadas también pueden Correcta aplicacion del Manual
causar dafos graves a consumidores POES BIF:’)M
de alto riesgo, como pacientes de y ’
cirugia, bebés y ancianos.

Quimico:

Contaminacion

por residuos de No No No

ﬁ;lr?éc;c;s dg representa | representa | representa NA NA NO

pieza riesgo riesgo riesgo

mantenimiento.

Presencia de

alergenos

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 43. Matriz de Analisis de Peligros en Detector de metales.

Biologico:
Crecimiento de
patégenos:
Escherichia
coli,
Salmonella spp

No
representa
riesgo o
peligro

No
representa
riesgo o
peligro

No
representa
riesgo o
peligro

NA

NA

NA
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Las normas de deteccion de metales de

la FDA establecen limites criticos para

los tipos de metal aceptables e

inaceptables en los  productos
Fisico: Acero alimentic_:i’os. S_egun la Junta de C,-}a_rantizar el funcionamiepto
inoxidable _ Se sabe EvaluaC|or] de Riesgos para la Salud, la | 6ptimo y seguro del equipo Si
Ferros ’ o Fatalidad que ocurre Sl FDA prohibe los fragmentos de metal detector de mgtgles mediante | PCC
ferrosc; de entre 0,3 pulgadas y 1 pulgada de | la implementacion del plan de 4

' tamano. Los objetos extrafios menores | mantenimiento preventivo.

de 0,3 pulgadas también pueden

causar dafios graves a consumidores

de alto riesgo, como pacientes de

cirugia, bebés y ancianos.
Quimico:
Contaminacion
por residuos de No No No
ﬁrl:]';?elzzs dg representa | representa | representa NA NA NA
mantenimiento. riesgo riesgo riesgo
Presencia de
alergenos

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 44. Matriz de Analisis de Peligros en Distribucion.

Los compuestos de limpieza toxicos,
desinfectantes y productos quimicos
Biolégico: plaguicidas se deberian identificar,
Crecimiento almacenar y utilizar de forma segura a
de fin de evitar la contaminacion de los
patégenos: Enfermedad Podria S| alimentos, las superficies de contacto | Correcta aplicacion del Manual NO
Escherichia grave ocurrir con los alimentos y los materiales de | POES y BPM
coli, envasado de alimentos. PRINCIPIOS
Salmonella GENERALES DE HIGIENE DE LOS
spp ALIMENTOS (CXC 1-1969).
Escherichia coli: 10 UFC/g, Salmonella
spp.: Ausencia/g (RTCA 67.04.50:17)
Fisico:
Material No No No
extrafio representa | representa | representa NA NA NA
agujas, riesgo riesgo riesgo
plastico, metal
Quimico:
Contaminacion
por residuos No No No
de representa | representa | representa NA NA NA
quimicos de riesgo riesgo riesgo
limpieza o
mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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9.9.

Anexo H. Aplicacién de la matriz a cada PCC

Tabla 45. Matriz de Control y Monitoreo PCC1: Cero tolerancias de contaminantes visibles

4. Monitoreo

materia fecal

presencia de E. coli o
Salmonella. g) Si
salen negativas se
libera el producto, de
lo contrario el médico
veterinario oficial
decidira el destino
final de la canal.

Registro:  PCC#1:
CERO
TOLERANCIA,
FTO-HACCP-PC

PCC1-CT-09.

1. 2. Peligro 3.Limites
Etapa | significativo | criticos para 5.Accion correctiva 6.Verificacion 7.Registro
PCC asociado cada PCC ] ] ] ]
¢ QUE? ¢, COMO? ¢, CUANDO? | 4QUIEN?

w a) Se detiene el
[a) proceso y se informa
< al jefe de sala. b) Se
'J, apartan las demas El jefe de sala del
g canales de afectada. area de sacrificio,
- c)Se elimina la parte quien verifica que
g afectada y pasa al los pasos de la
o InSDEeccioN descarte. d)Se lavala accion correctiva se
&:’ w 1Sp o canal con abundante realicen
o T visual 100% de lient S { ¢ El
~ O | Biolégico: las canales, | Durante la agua caliente. e) Se correctamente.
'.,7, w I Cero ; ’ identifica la canal en inspector HACCP
w = | crecimiento de . . _ .. | mediante  un|etapa del ' ; .

- presencias de | Contaminacion - un chiller, retirada de quien es encargado
w ; patogenos materia fecal|de la canal cort_e eviscerado en | Operador las demas. f) tomar de monitorear vy
a O | Escherichia . ’ accidental del | sala de | de i Inspector HACCP . e
2 | Coli visible en|después  del intestino sacrificio. en | eviscerado muestras en las 24 registrar la accion en
<= . canal de | eviscerado . horas subsiguientes el formato
% g Salmonella cerdos grueso cada animal y mandar al correspondiente
§ 3 SPp 5:10%:(;:2?; de sacrificado laboratorio para cada vez que ocurra
uw < descartar la no conformidad.
(@]
=
o
14
ww
(&]
)
[(&]
[

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 46. Matriz de Control y Monitoreo de PCC2: Intervencion antibacteriana.

4. Monitoreo

altos de acido lactico

1. 2. Peligro 3.Limites
Etapa | significativo | criticos para 5.Accion correctiva 6.Verificacion 7.Registro
PCC asociado cada PCC ] ] ] ]
¢ QUE? ¢, COMO? ¢, CUANDO? | 4QUIEN?

Avisar al jefe de sala

de sacrificio. Si la

concentracion se

encuentra fuera de

los limites se

identifica la causa de
< la desviacion y hara
= las correcciones
< necesarias para que
ﬁ vuelva a estar dentro El i
H o jefe de sala del
Q : . de los Ilml’ges de area de sacrificio
< Rociar la . Realizando control. Si se : o ’
@ Bioldgico: media canal Concentracion una lectura de identifica una canal quien verifica que
= =z ’| de solucion de Antes de . ’ los pasos de la
<z,; Crecimiento cabezas Ylacido lactico la iniciar viscera o cabeza que accion correctiva se
z de patpggnos: visceras —con que se concentramo_q operaciones y | Inspector haya sido intervenida Supervisor HACCP e | realicen
O | Escherichia solucion de la solucion con una
S . - . encuentra e : luego una vez | HACCP - | Inspector IPSA correctamente.
o |Coli. antimicrobiana dentro del antimicrobiana cada o5 concentracion  baja Reqistro:  PCCH#2:
E Salmonella de acido rango mediante el canales sera identificado y IN19ERVENCION '
g | oo 9612 permiiie | nods e e e
E ’ rociado con nivelés FTO  HACCP-PC-
= PCC2-1A-12.
N
(&]
[&]
[

sera identificado,
lavado con
abundante agua,
intervenido

nuevamente y
sometido a una
prueba de acidez

para determinar su
estado.
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 47. Matriz de Control y Monitoreo de PCC3: Enfriamiento de medias canales.

4. Monitoreo

referencia el
diagrama
establecido en

minutos verificar la
temperatura de esa

media Canal hasta

eficacia antes del
reinicio de
operaciones,

1. 2. Peligro 3.Limites
Etapa | significativo | criticos para 5.Accion correctiva 6.Verificacion 7.Registro
PCC asociado cada PCC
{QUE? {COMO? ¢{CUANDO? | ;QUIEN?
Ante una desviacion
detectada por
Informar al jefe de la gspect%rrgaACCP 32
sala de deshuese. desh liefe d
Verificar  que el eshuese, el jele de
n e sala debe informar
w Con un técnico de de inmediato  al
:tl termdémetro mantenimiento este técnico de
4 CUyo sensor se realizando las .
< . . . mantenimiento para
o inserta en el debidas correcciones ol aiuste de
(7)) centro térmico Al dia en el equipo de frio. tem erajtura en los
5 Temperatura de las piernas, | . . Detener las medias np
Co siguiente del - chillers. Una vez
w | Bioldgico. de la canal no luego en el e canales de todo el riel .
(=) - o sacrificio, . implementada la
Crecimiento mayor 7.2°C | Temperaturas | pecho y donde ese encuentre | Supervisor de la sala 2 .
o . . . . . antes de | Inspector accion correctiva
~ |de patégenos: |en un periodo|de las medias | posteriormente |. . el punto de | de deshuese. :
= o . iniciar HACCP L . . correspondiente, El
Escherichia de tiempo | canales en la paleta de . desviacion segun el | Supervisor HACCP PO .
w : . . operaciones . . técnico inspector
= |Coli maximo de 24 la media canal, en sala de diagrama establecido HACCP realiza la
< horas teniendo como y después de 60 S
r deshuese verificacion de su
[T
z
w
“
(&]
[&]
[

el formato de que alcance la asequrando que se
PCC3 temperatura < 7°C 9 q
; - restablezcan las
sin afectar el inicio condiciones
del proceso  de
s adecuadas de
produccion ) .
inocuidad y
cumplimiento del
plan HACCP.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 48.Matriz de Control y Monitoreo de PCCA4. Verificacion del funcionamiento del detector de metales.

4. Monitoreo

DETECTOR DE
METALES Formato
de verificacion del
funcionamiento
Cddigo: HACC-PC-
DM-04.

1. 2. Peligro 3.Limites
Etapa | significativo | criticos para 5.Accion correctiva 6.Verificacion 7.Registro
PCC asociado cada PCC ] ] ] ]
¢ QUE? ¢, COMO? ¢, CUANDO? | ;QUIEN?

o El inspector HACCP
o monitorea cada 2
'{, horas el
E funcionamiento del
g detector de metales.
0 Si se llega a detectar
H » Material Durante el desviacion el ajuste

T} L ferroso de 7.0 . proceso de Retencion del corte lo realiza el personal
E - | Fisico: acero "~ | Presencia de . o . o
E < | inoxidable mm, material fragmentos Equipo empaque Inspector afgctado. ReV|§|on Supervisor de la sala |de  mantenimiento
'-LJE Ferros ’ o no ferroso 6.5 metalicos en la detector de | antes de HACCP fisica de la posible|de deshuese. |que se encuentra
sS= ferrosds mm, acero | ..o metales pasar por fuente de | Supervisor HACCP dentro de la sala de
‘Zt H inoxidable de 7 bascula y contaminacion deshuese. Registro:
o mm flejado PCCH#4:
()
4
=)
|18
<
(&)
()
o

Fuente: Elaboracion propia
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9.10. Anexo l. Evidencias de validacién de PCC y acciones correctivas
Figura 36. Resultados del Analisis de microbiolégico

AgroBiolek

INFORME DE RESULTADOS

Informe No. 86-26
NICARAGUA Fecha de emisién 22/01/2026
INFORMACION DEL CLIENTE

Empresa Celisdey Casfillo

Direccion Km. 9 camretera nueva a Ledn, altes de Motastepe casa 467 / Managua

Solicitante Celisdey Castillo

INFORMACION DE TOMA DE MUESTRAS

Fecha de recoleccid 20/01/2026 O7:00 Responsable de recoleccion Celizdey Castille

Fecha de ingreso 20/01/2026 11:30 Fecha ejecucid 20/01/2026

Cadena de custodia RT-02 Ho. 088-26 Lugar realizacidn de ensayo AgroBioTek Nicaragua

INFORMACION DE LA MUESTRA

Descripcion de la muestra 20-01-2026

No. de muestra 26477 i Matriz I Esponjado (Superficies)

Tipo Superficie Esponjas hidratadas con agua peptonada estéril al 0.1 %

RESULTADOS
" Valores de .
Ensayo Resultado Unidades 3 Método
Referencia
Investigacion de Salmonefla spp . p ACAC-R| Mo 080601 (RapidChek
Ausencia /100 cm C SELECT Salmonella Test)
|Recuento total de Escherichia coll . i " | AOAC-RI Na 110402 (CompaciDry |
<1 UFC/100 cm O EC)

Anotaciones:

1 Los resultados emitidos en este informe corresponden dnicamente a las muestras identificadas en el mismo. Este Informe de resultados
no se puade reproducir, excepto en su totalidad, sin la aprobacién escrita de AgroBioTek Nicaragua.

2 AOAC: Official Methods of Analysis of AOAC International, 21st Edition, 2019

3 UFC: Unidades Formadoras de Colonias; < 1 UFCimanos: Negativo; <1 UFC/100 cm® Negativo

4 Ausencia/100 cm?®: Negativo

Observaciones:
*** FIN DEL INFORME ***

e o ok o

Maryuri Mayorga/Gestor Técnico

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 37. Evidencia PCC2: Titulacién de acido lactico de 2 al 5 %

Fuente: Elaboracién propia

Figura 38. Temperatura conforme de canal (cerda de descarte)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 39. Patrones de metales

(long ;3; B
J ¢
i

!
BRAS

Fuente: Elaboracién propia
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9.11. Anexo J. Fichas Técnicas

Tabla 49. Ficha Técnica: Carne de cerdo en canal caliente.

Nombre: Carne de cerdo en canal caliente.
Canal de Cerdo posterior al sacrificio, desollado,
desangrado y eviscerado, entero o dividido por la mitad
de forma longitudinal y antes de la Refrigeracion.
e, > ‘h
Descripcion:

Composicion:

Agua, grasa, proteinas, lipidos, carbohidratos, cenizas,
minerales y vitaminas (B1, B6, B12, Riboflavina, etc.)

Caracteristicas organolépticas

Color: Rosa palido, con poca grasa y de color blanco.
Olor: Caracteristico a carne de cerdo.
Sabor. Caracteristico a carne de cerdo.

Textura: Firma y moderadamente seca.
Aspecto: Carne de cerdo.

Caracteristicas fisicoquimicas:

pH: 5.8 6.5

Alérgenos

No contiene alérgenos

Criterios microbiolégicos:

Ausencia
<10 UFC/g

Salmonella spp:
Escherichia coli

Forma de consumo:

Cocinada o frita en aceite, horneada y/o cocinado con
otros alimentos. Adultos y nifilos mayores de 4 afios.

Empaque/etiquetado:

La canal sera despacha a granel sin empaque ni
embalaje, tendra un preso promedio de 80 a 180 libras.

Vida atil:

12 horas desde la matanza

Condiciones de despacho:

Producto freso 20-30 °C.

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 50. Ficha Técnica: Lechoén.

Nombre:

Lechon.

Descripcion:

Cria de cerdo joven, generalmente alimentada con leche
materna. Su carne es apreciada por ser extremadamente
tierna, jugosa y de un color rosaceo cremoso, con un bajo
contenido de grasa debido a su dieta lactea, cuyo peso debe
ser minimo de treinta 30 libras.

Composicion:

Agua, grasa, proteinas, lipidos, carbohidratos, cenizas,
minerales y vitaminas (B1, B6, B12, Rivoflavina, etc.)

Caracteristicas
organolépticas

Color: Rosa palido, con poca grasa y de color blanco.
Olor: Caracteristico a carne de cerdo.

Sabor. Caracteristico a carne de cerdo.

Textura: Firma y moderadamente seca.

Aspecto: Carne de cerdo.

Caracteristicas
fisicoquimicas:

pH: 5.8 -6.5

No contiene alérgenos

Alérgenos:

L. Salmonella spp: Ausencia
Criterios
microbiolégicos: Escherichia coli <10 UFC/g

Forma de consumo:

Cocinada o frita en aceite, horneada y/o cocinado con otros
alimentos. Adultos y nifios mayores de 4 afos.

Empaque/etiquetado:

En pacada en bolsa a granel de en caga de 60 Ib, tendra un
preso promedio entre 12-30 libras.

Vida atil:

7 dia en condiciones de refrigeracion.

1 aflos en temperaturas de congelacion.

Condiciones de
despacho:

Producto freso 7°C

Producto congelado -18°C

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 51. Ficha Técnica: Costilla de cerdo 5 pulgadas.

Nombre del producto

Costilla de cerdo 5 pulgadas

Cortes similares

Costilla 2 pulgadas, Costilla Saint Louis

Descripcion del producto:

Corresponde al costillar de la canal separada con cuchillo sin
piel. La costilla es un corte de costilla de 5 pulgadas
proveniente de los laterales del lomo.

Caracteristicas fisicas-

organolépticas

Color: Rojo palido caracteristico del cerdo
Olor: Caracteristico de la carne de cerdo.
Textura: Blanda y humeda, firme al tacto.

Caracteristicas

microbiolégicas:

Escherichia coli: < 100UFC/g
Salmonella spp/25 g: Negativo

Alérgenos

Contiene proteina animal, no contiene alérgenos declarados.

Caracteristicas

fisicoquimicas

Pes0:2.90a3.20 Ib
Carne: 75.0%
Grasa: 5.01%
Hueso: 19.39%

Tamanos por:

Largo: 43 cm +/- 1 cm
Ancho: 5cm +/-1 cm
Diametro: 1.5a 2 cm

Empaque Se empaca con pafiuelo plastico con dimensiones de 20
centimetros de ancho x 26 centimetros de largo.
Embalaje Caja de cartén con fondo plastico.

Condiciones de

almacenamiento

Mantener en refrigeracion
Temperatura de 0 a 4°C.

Condiciones de Transporte:

Se realiza en camiones equipados con frio
Temperatura de 0° a 10°C +/- 2°C

Uso previsto:

Cocinada o frita en aceite, horneada y/o cocinado con otros
alimentos. Adultos y nifios mayores de 4 afos.

Vida util estimada

Refrigerado: 15 dias.

Seguridad alimentaria

Producto libre de cartilago, pellejo y material extrafio.

Mantenga el producto refrigerado en el refrigerador. Mantenga
las carnes crudas separadas de otros alimentos.

Fuente: elaboracién propia
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9.12. Anexo K. Procedimiento de documentacion y registros

Figura 40. Matriz de Informacién documentada

s MATADERO CACIQUE, S.A FTO'MFR:I'

@aqm PLANTA CARNICA Y DERIVADOS CARNICOS Version: 02

Matriz de formatos y registros actuales 28/1/2026
Planta Nombre del Formato Fecha |Versioén Cadigo Frecuencia Firmas Estado
Orden de Matanza jul-25 02 |FTO-PROC-01 Cuando se programa produccion Corralero y Control interno Activo
Subloteo de cerdos para sacrificio jul-25 02 |FTO-PROC-02 Cuando se programa produccion Operador de bascula y jefe de area Activo
Monitoreo Pre-post y operacional produccién carnica-matanza| jul-25 01 |[FTO-POES-PC-MATZ-03 Cuando se programa produccion Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Formato de monitoreo de soluciones desinfectantes jul-25 04 [FTO-POES-PC-MDSTYE-04 Cuando se programa produccion Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Formato de validacion de limpieza-hisopados ATP jul-25 05 [FTO-VLMP-05 Cuando se programa produccion Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
© Control de vidrio, plastico y material quebradizo feb-25 09 [FTO-CVPQ-06 1 vez por semana Insp. Haccp, Sup. de sala y coord. Haccp Activo
g Formato de verificacion de basculas jul-25 04 [FTO-PRO-15-VB-07 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
® Control de aturdidos de cerdos jul-25 08 [FTO-BPM-PC-CA-SC-08 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
E. PCCH#1: Cero tolerancia jul-25 06 [FTO-HACCP-PC-PCC1-CT-09 |[Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
2 Formato de monitoreo de temperatura ambiente jul-25 04 |FTO-BPM-TAM-10 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
E Formato de monitoreo de temperatura de esterilizadores jul-25 04 [FTO-BPM-PC-TEQ-11 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
g PCC#2: Intervencion antibacteriana jul-25 9 FTO-HACCP-PC-PCC2-1A-12 [Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Monitoreo de trazabilidad de cabezas y visceras ene-25 4 FTO-TRA-CV-13 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Monitoreo dirigido de temperatura de canales jul-25 08 [FTO-BPM-PC-MDTC-DH-14 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Control de producto desechado en salas de proceso jul-25 06 |FTO-POES-III-PC-CPDP-15 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Monitoreo de trazabilidad en tripa natural jul-25 01 [FTO-BPM-PC-TT-16 Cuando se programa produccion Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Control de producto en proceso ene-25 05 |[FTO-BPM-PC-CPP-17 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
PCC#3: Enfriamiento de las canales ene-25 04 |FTO-HACCP-PC-PCC3-TIC-01 |Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Monitoreo Pre- post y operacional produccién carnica-Deshuey jul-25 01 |FTO-POES-PC-DES-02 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Formato de monitoreo de soluciones desinfectantes jul-25 04 |FTO-POES-PC-MDSTYE-03  |Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Formato de validacion de limpieza-hisopados ATP jul-25 01 |[FTO-VLMP-04 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Formato de verificacion de basculas jul-25 04 |FTO-PRO-15-VB-05 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Formato de control de dureza de agua blanda jul-25 01 |FTO-MBPM-06 Cuando hay proceso Insp. Haccp, tecnico mtto y coord. haccp Activo
Control de vidrio, plastico y material quebradizo jul-25 10 |[FTO-CVPQ-07 1 vez por semana Insp. Haccp, Sup. de sala y coord. Haccp Activo
Verificacion de integridad de la sierra jul-25 03 |FTO-BPM-PC-VIS-DH-08 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
% Verificacion de integridad de agujas jul-25 04 |FTO-HACCP-PC-VIA-DH-09  [Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
.g Clasificacion de defectos en producto terminado-carnicos jul-25 03 |FTO-PC-10 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
A PCC#4: Detector de metales jul-25 04 |FTO-HACCP-PC-PCC4-DMT-11Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Control del porcentaje de inyectado jul-25 02 |FTO-BPM-PC-CPI-12 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala, encargado de inyeccion, coord|{ Activo
Monitoreo de sellado al vacio jul-25 02 |FTO MSV-13 Cuando se programa produccion Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Monitoreo de producto terminado-porcionado jul-25 03 |FTO-MSV-14 Cuando se programa produccion Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Control de producto en proceso jul-25 05 |FTO-BPM-PC-CPP-15 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Control del porcentaje de inyectado derivados carnicos jul-25 04 |FTO-BPM-PC-CPI-DC-16 Cuando se programa produccion Insp. Haccp, jefe de sala, encargado de inyeccion, coord{ Activo
Acta de condena de producto no conforme jul-25 05 |FTO-PRO-17 Cuando hay proceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo
Control de producto en re-proceso jul-25 02 |FTO-RE-PRO-18 Cuando hay reproceso Insp. Haccp, jefe de sala y coord. Haccp Activo

Fuente: Elaboracion propia
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9.13. Anexo L. Formatos de registros de PCC

Figura 41.Formato de registro PCC#1: Cero Tolerancia

w

W

rcucia s

MATADERO CACIQUE S.A
Produccion Carnica

PCC#1: CERO TOLERANCIA

Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP)

FTO-HACCP-PC PCC1-CT-09

Version 6

Diciembre 2025.

Fecha de monitoreo: Hora inicial: Hora final: Nombre del eviscerador en PCC1:
Proceso Sacrificio Hembras: Machos: Lechdn Reproductora | Semental Churpios: Total:
N=:
Monitoreo Rango canales | N-canal Sublote Descripcion de la Parte Accion Iniciales
monitoreadas | desviada dela desviacion contaminada correctiva por | nombre
Hora Hora canal desviacién eviscerador
inicio final

Observaciones:

FRECUENCIA
£l presente formata se llena durante operaciones por el Inspector HACCP. Notifica y registra al supervisar/jefe cualquier desviacin.

1-  Este formato se llena seglin |a frecuencia del monitoreo establecida en 40 canales cada hora una vez iniciado el proceso. Detallar cantidad de cerdos segin categoria.
2~ Encaso de detectar una desviaddon durante o después del eviscerado anotar el nimero de la canal desviada, sublote al que pertenece, la descripdon de la desviacion, parte afectada de la canal y la correccién por desviacion

Accién Cormrectiva: Cuando se detecta contaminacion visual, se detiene el proceso de sacrificio, se notifica inmediatamente al jefe de sala. El operario separa esta canal de las demds en el mismo del riel. Se evallia el caso, se retiran las
viscerasy se elimina la parte contaminada, se lava |a canal con abundanta agua caliente hasta eliminar los residuos visibles y posteriormente se rocia con acido Iactico a una concentradién de 2%a 5 %. Se guarda en el chiller, en 1 riel
definido para tal fin, la canal es identificada natoriamente y separada del resto de canales. El dia del Deshuese, la canal es muestreada por &l métado de esponjeado y se envia &l labaratoric oficial para realizar andlisis de E. coli y
Salmonella. Esta canal es deshuesada de ditimo en el proceso y ratulada y retenida por inspectores IPSA en cuarto frio. La canal es liberada si los resultados microbioldgicos son negativos, si los resultados son positivos se realiza un
segundo muesiTea y si nuevamente salen positivos se procede a la condena de Ja canal. En caso de determinarse que la canal tiene un nivel de contaminacién excesivo, no se muestreard y se procede a la conder izacion
de la Gerendia General. En caso de haber No Conformidades adjuntar Formato de Accidn Comrectivas y Acciones Preventivas. Totalizar NC.

Inspector HACCP Jefe de Planta Coordinador HACCP

Fuente: Matadero Cacique. S.A.
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Figura 42. Formato de registro PCC#2: Intervencion antibacteriana

MATADERO CACIQUE S.A FTO HACCP-PC-PCC2-A-12
i - Produccion Camnica Versiond
Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control SRS
PCC#2: INTERVENCION ANTIBACTERIANA Dicierbre 2025
Facha del monitorea: Hora monitores HACCP Hora manitareo IPSA Hora del proceso Proceso N°
Sacrificio
Lote Acide Lactico: #gotas | CAL% CL #potas CAL% CL Liberacidn | Inicic Final | Hembras:
Bomba cabezas y Machas: M
visceras Daeshusse
Bombas canales Tatal:
Monitarao en Sacrificio
M 4 Bomba para Canales Boriba para Cabezas y Visceras
Hora lau:;ﬁ: = #gotas | CAL (%) CL Nombre del operador # patas CAaL L Mombre del operador
[%e)
Monitoreo en Deshuese
Fecha Monitores Moniterea HACCP Menitoreo IFEA Tuotal canales N® Sacrifizia
# gotas CAL (%) cL # gotas CAL (%) cL Chiller 1
Bomba para canales Chiller 2 N* Deshusszs
Hara Nimero dz Bomka para cansles
Iz canal # gotaz CAL (%) CL Operador Observaciones:

FALTLIENCM: Cipress-von bacrud 0w o Bz inkclar i dazamon bis oaecacions, o imaecior HACC? wesFicala conceninch roel scida etk 1 lan o b 1ocisdacn y g iira i Conlom ks o Mo Conlormdsd. D procsw s s palado por 1 priiakdn el e
e 254
] ot bt 6 (TR e sl 40 S P TSPt or BUACCF SPABE o4 Inkclar ol proans v tursnd o L0 opsranicos
‘Sl el Dy 450l ol ik Stk are 30 B3t o8 3 a8 b b s 1 T 3 1l che Wk £ 1 10b0 8 §1aags, aregar 3 otan e Terclla ke, Undiar 6 e sl o b whackan 0603 (R0 | hasta gus b sakasén e Larbs Se iwmkas a
303 € L ol 30 g5 e 0L 1 sk 3 o030 ¥ 0200 L1 @ Concnirasienen
V5781 i aciin dal 4 22 Lict 62 el IR S e adiani s un ansdnh quimin st e lulecin) con irecsascia caa 15 coude.
3 corceniractn 46 L wheckan de ok Ut wud fuera 3% ko Leites critlon de conind [bals 2 aka soresmzeacibo, u deilene o procews, [n o cas 2 bals comemeacin, v aha b core evescin de @ i y e procede s nlenes
vomruaie ot canaen e a pactcha i T rcosasma reaRiads il concoririchdn e a1, L pacadia Saintac ol oo e iacr i, retbens b canal, i i 20 ngas ol abracs  par chSracbe ocis sy merie con dckla s oo
EncaTI n 481 1% a4 5

£ G 2 haker o Car kaemid e aumar Fonmals e Ace iore Comestivas ¢ Ancianm Preesmown. Tiakiar b,

Inspector HACCP Jefe de sala Coordinador HACCP

Fuente: Matadero Cacique. S.A.
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Figura 43. Formato de registro PCC#3: Enfriamiento de las canales

cuciqi

MATADERO CACIQUE S.A

[Temperaturs Inferna de |as medlas canales)

Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control
PCC#3: ENFRIAMIENTO DE LAS CANALES

FTO-HACCP-PC-PCC3-TIC-01

Version 4

Diciembre 2025.

T8

Fecha del monitoreo:

Hora

Hora monitoreo HACCP:

Chiller #1 Monitoreo IPSA | Liberacidn Inicio Final T C MN® Sacrificio:
Cantidad de canales: IPSA operacién | operacidn | termoémetro:
T°C ambiente: M
Deshuese:
Monitoreo de la temperatura de las medias canales posterior al enfriamiento en chiller #1. = 45 °F (7.2 °C)
MN° de canal T°C interna T°C interna T°C interna Paleta Promedio Accion Cbservacian
Paosta Pecho correctiva
Chiller # 2 Hora T® C termometro
Cantidad de canales: Monitoreo Liberacidn Inicio Final
IPSA IPSA Operacién | operacion
T°C ambiente:
Monitoreo de la temperatura de las medias canales posterior al enfriamiento en chiller #2. = 45 °F {7.2 °C)
MN° da canal T°C interna T°C interna | T°C interna Promedio Accion Observacion
Paosta Pecho Paleta Correctiva
|
DLAaT Al s DE 35k L L EFT B

FRECUENCIA

El presente farmata se wtiliza al iniciar aperacionss, el Inspector HACCP verifica |a term peratura interna de kas medias canales en enfriamienta dentra de |os chillers, El procesa es acompaiada

pat supervisidn del drea e inspector IPSA
[l precess de verificacidn de confarmidad en el drea se realiza 2n dos etapas. Inspector HAOCP [a realiza antes de iniciar el procesa en acampafiamients con el Inspectar IPSA [n casa de haber
He Confarmidades adjuntar formatn de Acriones Correctivas y Acciones Preventivas de Ma Conformidades. Tatalizar NC.
Se toma temperatura interma en gradas "C de 10 medias canales tamando coma referencia el diagrama y se procede a la medicidn insertanda un termémetra en el cuarta trasero en el
muasculs mas grande, posta de piema, en el delanters panceta, el pacho y =n el cuarta delantero, la paleta, & suman laz temperaturas y se saca el promedio.
Limite erftico: Temperatura interna de la canal £ 45 °F [7.2 *C) entre 18 v 24 horas posterior a [a hora de cierre de eada chiller.
Aciones correctiva:c 5i hay una desviackin @n temperatura interna, se orienta al jefe de sala de deshuese para que natifique al téonica de mantenimienta. Se cierra el chiller v Se realizan ajustes
para alcanzar temperatura requerida. El encargada del PPC3, retiens las medias canales de tado el riel donde se encuentra & punta desviscitn segin el diagrama establecida y después de 80
minutas verifica la temperatura, [ importante verificar que la desviacidn haya acurrido en ¢l periede comprendide entre 18 y 24 haras tamando coma referencia la hara en que s& cerrd cada
chiller. Este es &l punta de partida para iniciar el enfriamienta de las canales sin ninguna fluctuacidn de aire en el chiller. En &l caso que sean varios rieles s= cierra el chiller afectada y se inicia

«con el chiller con temperatura conforme (uego de verificacsn IPSA Anotar en carreccidn |a accibn tomada.

Vamrimm b LTS

Fuente: Matadero Cacique. S.A.
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Figura 44. Formato de registro PCC#4: Detector de metales-Verificacion de

funcionamiento

MATADERO CACIQUE S.A FTO HACCP-PC PCC4-DMT -11
ey PRODUCCION CARNICA _
acuqv ANALISIS DE PELIGRO Y PUNTOS CRIiTICOS DE CONTROL Version 4
PCC#4: DETECTOR DE METALES. Diciembre 2025
Formato de verificacién del funcionamiento
Fecha:
?
Hora Patrones NC Preducto monitoreado Lote Genera accién
correctiva

sl NO

Ferroso (FE) 7.0 mm

No ferroso (N FE) 6.5 mm

Acero inoxidable ($/5316) 7.0 mm

Ferroso (FE) 7.0 mm

No ferroso (N FE) 6.5 mm

Acero inoxidable (5/5316) 7.0 mm

Ferroso (FE) 7.0 mm

No ferroso (N FE) 6.5 mm

Acero inoxidable ($/5316) 7.0 mm

Ferroso (FE) 7.0 mm

No ferroso (N FE) 6.5 mm

Acero inoxidable ($/5316) 7.0 mm

Clave: C: conforme NC: no conferme. Frecuencia: + - 7 horas después de la ultima verificacién.

El presente formato es llenado por el inspector HACCP antes de iniciar el proceso, durante el proceso y al finalizar el procese. durante operaciones. Notifica al supervisor o jefe de

sala cualquier desviacidn.

Accion correctiva: De encontrar deficiencia en el equipe, se retendran las cajas que fueron procesadas a partir del ultimoe monitoreo conforme y seran monitoreadas nuevamente con el detector
de metales una vez que el departamento de mantenimiento haya corregido la deficiencia. Si la desviacién fue causada per contaminacion fisica en el producto se identificard la causa de
contaminacion fisica en el producto y se reestablecera el funcionamiento del equipo. Si el producto fue procesado sin un detector de metales se pondra en cuarentena hasta que pase por un

detector de metales. Adjuntar Formato de Acciones Correctivas y Acciones Preventivas. Totalizar NC.

Inspector HACCP

Fuente: Matadero Cacique. S.A.

lefe de sala
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9.14. Anexo M. Plan de Capacitacion HACCP

Tabla 52. Plan de Capacitacion y Entrenamiento.

. % MATADERO CACIQUE S.A Codigo: PRO-CE-01
@w‘q Sistema de Gestién e Inocuidad Alimentaria. Versién 7
PLAN DE CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO ene-25
o TEMAS AREAS DIRIGIDAS | FRECUENCIA | _MESES
1 |Plan BPM Y HACCP- Producto no conforme. Todos el personal Semestral X
2 |Procedimentos Operativo Estandares de Sanitizacion HACCP y limpieza Semestral X X
3 |Control de plagas. HACCP, bodega, limpieza Anual X
4 |BPM-higiene del personal. Personal de ambas plantas Trimestral X X X
5 |Programa de higiene y sanitizacion. HACCP y limpieza Anual X
6 |Programa de alérgeno. Todos el personal Anual X
7 |Programa de retiro de producto (recall). Todos el personal Anual X
8 |Manejo de quimicos. HACCP, limpieza y bodega Anual X
9 |Prevencion de la contamnacion cruzada. Todos el personal Semestral X X
10 |BPM-almacenamiento y trasporte. HACCP y logistica Semestral X X
11 |Uso correcto de vestimenta. Personal de ambas plantas. Trimestral X X X
12 |Bienestar animal. Planta carnica y HACCP. Anual X
Autorizado: Nicolle Garcia.

Coordinador HACCP

Fuente: Matadero Cacique S.A
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Ingenieria UNI

RECINTO UNIVERSITARIO PEDRO ARAUZ PALACIOS

MATRICULA ORDINARIA CURSO 2026 SEMESTRE 1

NOMBRE MEMBRENO CARRANZA MARYANA ESTEFANIA

DIRECCION DE AREA DE CONOCIMIENTO DE AGRICULTURA
Ingnirs Quimics

— Do F

‘ DIFCEQUIR

ANO
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