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Definiciones
Nivel de calidad aceptable (AQL)

Un valor porcentual asignado al nivel de defectos no detectados que estan presentes en un lote de produccion
basado en un método de andlisis estadistico. ( Nivel de calidad aceptable [NQA] )

Velocidad de linea de canal

El movimiento continuo de las ubicaciones de las canales para asegurar que las ubicaciones vacias se cuenten a
lo largo del riel principal de las canales se establece como la velocidad bruta ininterrumpida calculada durante
un periodo de 60 minutos mas alla de un punto fijo y no se calculara sobre el nimero neto de canales
destripadas por hora. ( Vitesse de chaine pour les carcasses )



Tabla de control

Una herramienta estadistica de aseguramiento de la calidad para evaluar y controlar uno o mas pasos del
proceso durante el procedimiento de fabricacidon. ( Carta de control )

Accidn correctiva

Un curso de accién que identifica y corrige las no conformidades en una o mas ubicaciones en el proceso de
faenado, de modo que los productos, procesos, procedimientos o condiciones se devuelven a los estandares
minimos de cumplimiento. ( Accidn correctiva )

Pruebas de correlacion

Pruebas simultaneas de rendimiento del producto realizadas de manera conjunta pero independiente por la
CFIA y el operador de la planta para determinar si los resultados se califican y registran con una interpretacién
similar. Estas pueden ser pruebas programadas al azar o no programadas iniciadas por la CFIA . ( Pruebas de
correlacién )

Defecto/atributo

Un conjunto definido de condiciones de inocuidad de los alimentos y otros defectos de la canal que ocurren en
la canal o sus partes como resultado de las condiciones o prdcticas de fabricacidn durante las operaciones de
manipulacion, matanza y/o faenado en vivo o que ocurren como un proceso de enfermedad en el animal vivo.
Consulte el formulario HLIS 002 - Estdndares de productos terminados - Canales con otros defectos de la canal
(OCD) y el formulario HLIS 003 - Estandares de productos terminados - Canales con defectos de seguridad
alimentaria (FS) . ( Défaut/atributo )

Delegar

Inspector CFIA certificado por HLIS ( VIC o EG ) que realiza funciones y toma medidas en nombre del veterinario
a cargo (VIC) de acuerdo con sus instrucciones. ( Representante )

Zona de aprobacion de la canal final

Esa area, entre el inspector final de carcasas de la CFIA y el interruptor de retorno del riel principal, donde todas
las carcasas reciben la aprobaciéon/reelaboracion final y se liberan a la linea principal como carcasas aprobadas. (
Zone d'approbation finale des carcasses )

Estandares de producto terminado (FPS)

Un conjunto definido de inocuidad de los alimentos y otros defectos de la canal, incluidos los defectos de
fabricacion y/o patolégicos, a los que debe ajustarse una canal o sus partes para cumplir con la norma. ( Normas
relativas a los productos terminados [NPF] )

Defectos de seguridad alimentaria: Categoria | (FS )

Cualquier derrame visible de contenido gastrointestinal o leche sobre las superficies expuestas de la canal. (
Défauts liés a la salubrité des aliments : categoria | [SA-1])

Defectos de seguridad alimentaria: Categoria Il (FS II)



Cualquier condicién visible en una canal que esté asociada con una condicién de enfermedad patoldgica. (
Défauts liés a la salubrité des aliments : categoria Il [SA-II])

YO ASI

Se refiere a la Organizacion Internacional para la Estandarizacion y sus reglas, estandares y planes de muestreo
de Garantia de Calidad asociados. ( ISO )

Lote
Un periodo definido de fabricacién del producto de 0,5 hrs. 01,0 h. ( mucho)
Otros defectos de la canal (OCD)

Aquellos defectos que pueden aparecer en una canal que no representan un riesgo inmediato o directo para la
inocuidad de los alimentos para el consumidor, pero que no cumplen con los criterios de salubridad de los
alimentos o las normas reglamentarias. ( Autres défauts de la carcasse [ADC] )

volver a probar

Pruebas adicionales realizadas segtn lo indicado por los arboles de decisidn de HLIS para determinar la eficacia
de las acciones correctivas. ( Prueba complementaria)

Rehacer

Reprocesamiento de un conjunto de lote/muestra de producto identificado para corregir la(s) condicidn(es) que
causa(n) la(s) no conformidad(es) de modo que todo el producto afectado cumpla con los criterios minimos
prescritos de las normas de producto terminado (FPS) para el(los) defecto(s) en particular. ( Retiro )

Conjunto de muestra

Un ndmero de unidades determinado estadisticamente que se seleccionan aleatoriamente de una poblacién
definida y se utilizan para representar las caracteristicas generales de rendimiento de ese grupo. ( Sous-groupe )

Plan de muestreo ( ISO 2859-1)

Una tabla estandarizada que prescribe tamafios o conjuntos de muestras especificos que pueden usarse para
evaluar estadisticamente el rendimiento del producto durante un periodo definido de actividad de fabricacién. (
Plan d'échantillonnage [ 1ISO 2859-1] )

Grafico de control de Shewhart

Un grafico de control basado en principios estadisticos de rendimiento asociado con una poblacién de atributos
normalmente distribuidos. ( Carta de control de Shewhart )

Controles Estadisticos de Procesos (SPC)

Una herramienta estadistica utilizada para validar el rendimiento de un paso de proceso en particular. ( Control
estadistico del proceso )

Condicion patoldgica recortable (TPC)



Un defecto inaceptable que puede resultar del transporte, manejo, procedimientos de faenado o un proceso de
enfermedad y que no necesariamente afecta la disposicion de toda la canal. ( Défaut patologique parabola [DPP]

)

Defecto de tolerancia cero

Un defecto patoldgico o de fabricacion inaceptable para el cual no existe una tolerancia prescrita. ( Défaut
assujetti a une tolérance zéro)

1. Introduccion

Los avances tecnoldgicos tanto en el disefio de edificios como en el equipo utilizado en las instalaciones modernas
de matanza y procesamiento han brindado nuevas oportunidades para que los operadores del establecimiento
funcionen con volimenes de produccion mucho mds altos. La eficiencia en los métodos de monitoreo de plantas
también ha cambiado drasticamente a través de la aplicacién de programas de seguridad alimentaria y garantia
de calidad basados en la ciencia, como el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).
Estos cambios en los métodos de operacion de la planta también hacen que sea necesario ajustar y modernizar el
método y el enfoque actuales de los sistemas de inspeccién de alimentos por parte de la Agencia Canadiense de
Inspeccidon de Alimentos (CFIA) en una instalacion de matanza moderna para que la Agencia pueda continuar
brindando métodos confiables con base cientifica. de inspeccidén de seguridad alimentaria en estos volimenes
mas altos.

El Sistema de inspeccidn de alta velocidad de linea (HLIS) es uno de esos sistemas que permite que las instalaciones
de sacrificio de carne operen a velocidades de linea mejoradas. Este sistema se puede implementar en
establecimientos federales que sacrifican animales utilizados para la produccién de carne de res siempre que el
operador de la instalacion esté de acuerdo con ciertas modificaciones de instalaciones y equipos, asi como
controles de procesos especificos para garantizar que se mantenga la integridad del producto cuando se produce
bajo estos condiciones de alto volumen. Antes de que se adopte el HLIS en cualquier instalacion de faena, es
imperativo que se produzca un didlogo claro entre la CFIA y el operador de la instalacién con respecto al impacto
en los recursos de las responsabilidades de monitoreo de la planta, las necesidades de capacitacién, los
compromisos financieros y de recursos humanos.

El HLIS incorpora modificaciones a los procedimientos tradicionales de inspeccién post-mortem y configuraciones
de estaciones de inspeccion al establecer estandares de presentacién (PS) para las cabezas, visceras y canales
antes de la inspeccién y estandares de producto terminado (FPS) para canales.

El HLIS brinda una oportunidad para que el establecimiento se ajuste y asuma una mayor responsabilidad en la
gestidon de la calidad y la seguridad de su producto a través de un programa de capacitacién inicial Unico certificado
por la CFIA para el personal de su planta. La CFIA proporciona esta capacitacion inicial para cualquier instalacion
inicial, de modo que se pueda establecer un bloque inicial de personal de planta capacitado. La capacitacion
posterior es asumida por el establecimiento. Este formato proporciona un enfoque de inspeccion cooperativa y
compartida para los procedimientos de sacrificio y faenado de canales. Las reducciones significativas de la estacion



de inspeccidn se realizan a velocidades de linea mas altas debido a las eficiencias obtenidas a través de un manejo
minimizado del producto y un cambio hacia una mayor responsabilidad por parte de la empresa para presentary
administrar su propio producto.

Segun este programa, el operador serd responsable de la identificacién y eliminacidn de los defectos que resulten
durante las operaciones de manejo de animales vivos, aturdimiento humanitario o faenado, denominados
colectivamente "defectos de fabricacién". El operador también asumird la responsabilidad de eliminar ciertas
condiciones patoldgicas recortables especificas (TPC) menores. La eliminacidon de estos defectos sera realizada
por personal de la planta que haya pasado por un programa de capacitacién y acreditacién para convertirse en
recortadores, presentadores, monitores y detectores acreditados designados. El programa de capacitacion de los
empleados del establecimiento debe ser establecido por escrito y aprobado por VIC .

1.1 Pruebas de productos

Segun los procedimientos HLIS , el VIC o su delegado tiene la autoridad final para detener la linea o reducir su
velocidad si es evidente que los esfuerzos del operador no logran resolver el problema. Debido al alto volumen y
las rdpidas velocidades de linea a las que operan estas plantas, todas las acciones correctivas alternativas para
manejar el problema deben considerarse minuciosamente antes de tomar la decisidn de detener o reducir la
velocidad de la linea. Si es evidente a partir de los datos de rendimiento que un operador no puede desempeiiarse
consistentemente en un Nivel de calidad aceptable (AQL) para cualquiera de los pasos de control de proceso en
HLIS , el VIC y el operador de la instalacién deberan volver a evaluar los maximos de velocidad de la linea . Véase
también la nota a continuacion.

Solo el personal de la industria capacitado designado debera realizar las pruebas descritas en el programa. Los
resultados de las pruebas se registran en registros/hojas de registro de la empresa. Por lo general , es
responsabilidad del monitor de control de calidad revisar las entradas realizadas en los registros para verificar su
puntualidad y precisidn y garantizar que se tomen las medidas apropiadas cuando no se cumplan los estandares.
El monitor de control de calidad (o el equivalente designado) también realizard pruebas independientes y
comparara los resultados de estas con los del personal de produccién, si corresponde. A su vez, el personal de
CFIA monitoreara periddicamente el programa de control de calidad del operador al monitorear las actividades
de produccién, revisar los registros de la compafiiia y comparar y correlacionar los resultados de sus propias
pruebas con las realizadas por Produccion y/opersonal de control de calidad .

A menos que se indique lo contrario en esta politica, la CFIA realizara pruebas de correlacion aleatorias donde el
empleado capacitado designado por la industria realiza la prueba inmediatamente antes de que un inspector de
la CFIA verifique si la industria esta realizando la prueba de manera efectiva. Las pruebas de correlacion se aplican
al gréfico de control de Shewhart, la presentacion y las pruebas de FPS de la canal. A discrecion del VIC o del
delegado, se pueden realizar pruebas de correlacion adicionales durante un turno de produccidn si se determina
gue el desempefio del producto o los resultados de las pruebas se ven afectados o influenciados por circunstancias
inusuales o extraordinarias o por el desempefio deficiente del operador.



Nota: Sujeto a la aprobacion de la CFIA , bajo circunstancias especificas, el operador puede solicitar que las
pruebas de correlacién para una prueba especifica sean reemplazadas por pruebas independientes. Cuando se
apruebe dicha solicitud, la CFIA realizard pruebas independientes en lugar de la prueba de correlacion especifica.
El objetivo en este caso es determinar si el proceso cumple, en lugar de correlacionar los hallazgos de los
operadores. En consecuencia, los resultados de una prueba independiente fallida se registraran oficialmente, se
notificara al monitor de control de calidad y se requerira la implementacién de acciones correctivas.

El VIC tendrd discrecidn para iniciar acciones correctivas a través de consultas con el operador si se determina que
se estd produciendo un desempefio insatisfactorio o deficiente del producto/empleado durante los intervalos sin
pruebas o si existe una dificultad general para lograr resultados consistentemente satisfactorios en las
calificaciones de las pruebas. Las ocurrencias repetitivas deberan ser documentadas en el registro apropiado y la
accién correctiva deberd ser llevada a cabo por el operador o bajo la direccién del VIC o delegado.

Si se hace evidente a partir de los datos de rendimiento histéricos (5 turnos consecutivos o mas) que un operador
no puede realizar de manera consistente Nota 1en un AQL establecido para cualquiera de los pasos de control del
proceso en el programa HLIS y las acciones correctivas anteriores realizadas por el operador no han brindado una
solucion a largo plazo al problema, entonces los maximos de velocidad de la linea para los pasos del proceso
involucrados deben ser reestablecidos. evaluado por el VIC y el operador y restablecido a un nivel maximo mas
bajo, usando una reduccién de incremento inicial del 10%.

Si la reduccidn inicial de la velocidad de la linea no proporciona mejoras satisfactorias dentro del primer medio
turno de operacidn, se impondran mads reducciones hasta que se restablezca el AQL aceptado para los pasos del
proceso afectado. Desde el momento en que se establece una velocidad de linea satisfactoria y un AQL asociado
, permanecera en su lugar durante un minimo de 5 turnos de trabajo consecutivos.

Si durante este periodo de reduccién de la velocidad de la linea, el operador puede demostrar claramente que la
causa inicial del bajo rendimiento original se debidé a un problema operativo discreto y especifico que
posteriormente se corrigié por completo, el operador puede solicitar que el VIC comience de inmediato a
restaurar las velocidades de la linea. a sus valores originales en los mismos incrementos que fueron reducidos.

Una vez restablecido, en caso de que vuelvan a surgir problemas de bajo rendimiento iguales o similares dentro
de un periodo de 5 turnos consecutivos, la velocidad de la linea se reducira inmediatamente a su nivel anterior y
permanecera en esta velocidad de linea o en una menor hasta que se hayan completado 5 turnos consecutivos.
En ese momento, el operador y el VIC deberdn consultar y acordar si es apropiado o no a partir de los registros de
desempefio de los ultimos 5 turnos para restaurar las velocidades de linea a sus valores originales.

Si el resultado de la prueba de correlacidn de CFIA no se correlaciona con el del monitor, se realizara una nueva
prueba inmediata (con la excepcion de la deteccion de un defecto FPS FS | encontrado durante una prueba FPS FS
I ) y se notificara a QC . Dos pruebas de correlacidn consecutivas que no coincidan entre el operador y la CFIA
requeriran que el operador inicie acciones correctivas (si corresponde) en funcidn de los resultados de la segunda
prueba de la CFIA , que se tomara como la puntuacion correcta.

En el caso de las pruebas de correlacion FPS FS | , cualquier deteccion de un defecto FPS FS | se registrara
oficialmente, se notificard a QC y el operador iniciara las acciones correctivas apropiadas. La CFIA monitoreara



todas las actividades de accidn correctiva de produccién de planta y control de calidad para garantizar que se
cumplan los requisitos del programa. La discrepancia en los resultados de la puntuacidn se investigara y conciliara
en consulta con el VIC después de que se hayan implementado todas las acciones correctivas requeridas.

Si el operador no estd de acuerdo con los resultados de la CFIA , el operador puede optar por que el VIC (o
delegado) examine el defecto. Los resultados de la decisién VIC se registraran oficialmente y si este resultado
confirma que la observacion anotada es un defecto, el operador debera iniciar las acciones correctivas apropiadas.

*Nota:Para todos los AQL (o equivalentes) asignados a un paso de control de procesos en el programa HLIS , se
espera que un operador participante alcance al menos el percentil 80 de desempefo en promedio cuando los
resultados de la CFIA y el operador se examinan conjuntamente durante un periodo de 5 turnos de trabajo
consecutivos o mas.

1.2 Responsabilidades generales

Una vez que se haya aprobado la solicitud de recursos de personal de inspeccidn HLIS de un operador dentro de
la Region, estard sujeto a un proceso de revision para confirmar que puede proporcionar recursos, materiales e
instalaciones adecuados para cumplir con los requisitos de la politica HLIS de manera continua. Ademas, aquellos
pasos del proceso que estaran sujetos a un estandar de desempefio bajo la politica HLIS primero tendrdn que
evaluar su nivel de desempefio existente. Esto se hard mediante la recopilacion de conjuntos de datos de
referencia antes de implementar cualquier control de proceso en estos lugares segun la politica HLIS .

Estandares de desempefio

La politica HLIS introduce la aplicacién de controles de proceso en ciertos lugares criticos a lo largo de la linea de
procesamiento. Cuando un operador inicia operaciones bajo el formato HLIS , puede optar por utilizar los
estandares nacionales de desempefio cuando existan o, alternativamente, recopilar y usar sus propios datos en la
planta para establecer su nivel de desempefio de control de procesos. Para este ultimo, con el fin de evaluar de
manera justa estos puntos de control, es importante saber en qué nivel se desempefaba el operador antes de
ingresar al HLIS.programa y saber también a qué nivel es capaz de mantenerse. Por lo tanto, se requeriran datos
de desempefio basados en un minimo de 50 conjuntos de muestras tomadas en cada paso designado del proceso
recopilados durante un minimo de 10 dias habiles antes de que el operador pueda comenzar a aplicar los controles
de proceso HLIS en estas ubicaciones. Luego de esto, el operador tendra 2 meses para ajustar sus operaciones
para cumplir con los estdndares nacionales de rendimiento declarados para las pruebas de SPC, el rendimiento
del desollado a través de las pruebas de Shewhart y la inocuidad alimentaria FPS y otros defectos de la canal FPS
. Se permitird un maximo de 6 meses para que un operador cumpla con los AQL nacionales para la presentacion
de canales y sus partes.

Requisitos de instalaciones y recursos

Bajo el Programa HLIS, la Gerencia de la Planta deberd estar de acuerdo en proporcionar una instalacidon aprobada
gue cumpla con los estandares de construccién del Manual de Procedimientos de Higiene de la Carne (MOP) y



HLIS de la CFIA . Antes de que una instalacidon pueda ser aprobada para operaciones HLIS , deberd someterse a
una revision de la instalacidn por parte de un especialista en operaciones de drea y el RVO junto con el VIC para
validar que todos los estandares de la instalacion HLIS cumplen con los requisitos de la politica. Una vez que la
revision de la instalaciéon se haya completado satisfactoriamente, se enviard al VIC una carta de compromiso
firmada por un funcionario responsable de la empresa . Esta carta aborda los siguientes puntos:

e El operador acepta mantener una instalacién que cumpla con los criterios a los que se hace referencia en
la politica HLIS y el MOP una vez que se apruebe la solicitud del programa HLIS .

e El operador se compromete a proporcionar suficientes recursos materiales, financieros y humanos para
llevar a cabo las diversas funciones y responsabilidades que se le asignan en virtud del Programa HLIS .

e El operador acepta llevar a cabo todas las funciones y responsabilidades que se le asignan en virtud del
programa HLIS y tomar todas las medidas necesarias segun se indica en el mismo durante la operacion
del programa HLIS .

e Si el operador decide retirarse del programa HLIS , la CFIA recibird una notificacién por escrito de la
decisién del operador diez dias habiles antes del ultimo dia programado de operaciones del HLIS . Después
de 6 meses de ausencia continua del programa HLIS, el operador perdera su certificacién como instalacion
HLIS aprobada .

e Mientras esté certificado como HLIS, todas las operaciones de sacrificio se realizardn de acuerdo con el
programa HLIS .

La carta de compromiso se renovara al menos una vez al afio o a la salida del funcionario responsable de la firma.

Nota:

La aplicacidn de este manual de politicas de HLIS debe cumplir en todo momento con la Ley de Inspeccidn de
Carnes , las Regulaciones de Inspeccion de Carnes de 1990, el Manual de Procedimientos de Higiene de Carnesy
el Programa de Mejora de la Seguridad Alimentaria. Las diferencias no resueltas en la interpretacion de la
aplicacion de la politica HLIS entre el personal de la CFIA y el operador pueden remitirse a los especialistas en
orientacién y experiencia operativa de la CFIA correspondientes para una aclaracidn por escrito. Durante este
periodo interino prevalecera la decisién de la VIC / RVO .

1.3 Procedimientos/enfoques alternativos

Los operadores pueden proponer procedimientos/enfoques alternativos a los diferentes elementos presentados
en esta politica. Los procedimientos/enfoques alternativos deben cumplir o superar los procedimientos,
estandares y resultados del procedimiento al que pretenden reemplazar. Los procedimientos alternativos deben
ser presentados por el operador al veterinario a cargo, quien consultard con los especialistas en orientacién y
experiencia operativa. El enfoque alternativo se evaluarad en colaboracién con los especialistas del programa
nacional. El procedimiento alterno no puede ser utilizado antes de una no objecién por parte de la CFIA . Se debe
advertir a los operadores que la emisidn de una opinidon dependera de la calidad e integridad de la informacidn
presentada a la CFIA . Ademas, tenga en cuenta que la evaluacion de cualquier procedimiento nuevo puede llevar



alglin tiempo, ya que puede tener un impacto significativo en el comercio y requerir un ajuste operativo especifico
de la CFIA (p. €j ., capacitacion del personal de inspeccion local).

2. Requisitos de personal
2.1 Formacion
2.1.1 Protocolo de Capacitacidon para Empleados de Planta Acreditados

Una parte importante del éxito de HLIS es la capacitacién y acreditacidn del personal clave de la planta. Los puestos
para los que se requiere acreditacion son los siguientes: presentadores, detectores, recortadores y monitores. La
capacitacién y acreditacidn para el grupo inicial de empleados de la planta estara a cargo de personal certificado
por la CFIA utilizando el Programa Nacional de Capacitacion de la CFIA . La acreditacién requiere la finalizacion
satisfactoria tanto de una sesion tedrica en el aula como de una evaluacion practica. Toda la capacitacién posterior
del nuevo personal sera realizada por personal acreditado de la planta a través del programa de capacitacion HLIS
del operador. A partir de entonces, el personal acreditado por la CFIA bajo la supervisidon del VICsolo supervisara
la capacitacion del personal de la planta, asi como el programa escrito de la planta para garantizar que se
mantengan suficientes estandares de capacitacion. El VIC o delegado es responsable de aprobar el programa de
capacitacién HLIS del operador. Al menos una vez al afio, el VIC se asegurara de que esté actualizado y completo,
incluidos los registros de todos los empleados acreditados.

Sitranscurren 6 o mds meses calendario consecutivos en los que cualquier empleado de planta acreditado no esté
expuesto a la aplicacidn y/o practicas del programa HLIS , dicho empleado afectado debera realizar un curso de
capacitacién de actualizacidon y demostrar satisfactoriamente su conocimiento y aplicacidon del programa HLIS.
programa HLIS antes de ser reacreditado. El departamento de control de calidad serd responsable de monitorear
y mantener el estado acreditado de sus empleados. El VICtiene el derecho de descertificar a cualquier empleado
de planta acreditado eliminando su nombre de la lista de elegibilidad de la compania. Debe haber informacion
factica demostrable para demostrar que el individuo no puede cumplir con los estandares requeridos. Se debe
incluir un protocolo que describa el proceso de desacreditacién y readiestramiento en el programa escrito HLIS
del operador.

2.1.1.1 Acreditacion de Empleados de Planta
Recortadores (consulte también la seccidn 4.3.1 - Deberes del personal de planta capacitado/acreditado )

Para acreditar a un empleado como “trimmer” el operador debera demostrar que se cumplen las siguientes
condiciones:

Los recortadores acreditados son empleados que estdn capacitados y acreditados como competentes en la
deteccion y eliminacidn sanitaria de disconformidades de faenado y condiciones patoldgicas recortables (TPC)
dentro de la categoria Otros defectos de la canal (OCD).

El operador asume toda la responsabilidad de la capacitacién/reentrenamiento de los recortadores acreditados,
asi como de las pruebas de competencia segln los criterios del programa de capacitacién CFIA HLIS .



Un programa de capacitacién por escrito actualizado firmado por un oficial responsable de la planta, que describe
los procedimientos de capacitacion y evaluacidn del operador, se mantiene archivado y aprobado por el VIC y
debe estar disponible a pedido.

El mantenimiento de una lista actual de empleados que han pasado el proceso de acreditacién de la planta se
mantiene en el archivo y una copia actual de la lista debe enviarse al VIC al menos trimestralmente y estar
disponible a pedido en caso de que surja la necesidad de consultar la lista durante el periodo intermedio. periodo.

Detectores (consulte también la seccidn 4.3.1 - Deberes del personal de planta capacitado/acreditado )

Ver apartado apartado 2.1.1.1 a) Recortadores

Presentadores (cabeza, visceras y canal)

Los presentadores acreditados son competentes en la preparacion/orientacidon de las partes apropiadas de la
carcasa de una manera que se ajuste a los estandares minimos de desempefio. Se aplican los items ii - iv de la
seccion 2.1.1.1 a) Trimmers .

Monitores de control de procesos (Grafico de control de Shewhart, Presentacion, FPS para FS y otros defectos de
la canal [incluido el Retrabajo]).

Los monitores de control de procesos deberdn ser competentes en su conocimiento, comprensién y aplicacién de
las respectivas actividades de deteccidn, calificacién, registro y accién correctiva asociadas con los puestos
descritos para los cuales asumen responsabilidad. Se aplican los items ii - iv de la seccion 2.1.1.1 a) Trimmers .

Nota:

Cuando se requiere que un empleado de planta acreditado realice mas de una tarea, ya sea otra tarea acreditada
o no acreditada relacionada con el trabajo de esa persona, ese empleado no se distraera con responsabilidades
adicionales que le impedirian desempefiarse satisfactoriamente. las funciones acreditadas del cargo como si fuera
de su exclusiva responsabilidad. Por ejemplo, la funcién de detector/recortador a menudo se asigna como una
responsabilidad conjunta. Esto solo puede ocurrir si se pueden cumplir las condiciones anteriores y hay un medio
auditable disponible para evaluar el rendimiento de deteccién y recorte.

2.1.1.2 Empleados de la CFIA
Empleados Indeterminados

Los empleados de CFIA son inicialmente capacitados y certificados a través del Programa Nacional de Certificacion
de CFIA . En caso de que ocurra un lapso de 6 meses calendario consecutivos o mas cuando un inspector certificado
por la CFIA no haya sido expuesto a los principios y aplicaciones del programa HLIS , debera realizar un curso de
capacitacién de actualizacidn de acuerdo con el programa de capacitacidon HLIS . Bajo la direccién del VIC o
delegado, el candidato deberd demostrar satisfactoriamente su conocimiento y aplicacion del programa a través
de un proceso de prueba escrita y practica.

Empleados Estacionales/Temporales



Los empleados de CFIA en esta categoria serdn capacitados para una participacién limitada en el programa HLIS .
Deberdn estar capacitados para comprender y realizar las funciones post-mortem necesarias (consulte los
mddulos de capacitacion pertinentes de la CFIA ), pero no serdn responsables de las actividades de monitoreo del
piso. Seran responsables de comprender e informar sobre las actividades de aquellos empleados de la planta que
estén preparando inadecuadamente las canales y sus partes para la inspeccidon post-mortem. Cualquier empleado
que trabaje en esta capacidad durante mas de 6 meses calendario continuos (183 dias calendario continuos)
debera recibir capacitacién de certificacion HLIS completa.

2.2 Operaciones de la planta
2.2.1 Produccién Planta
El personal designado de Produccién de la Planta asumira las siguientes responsabilidades:

e Utilizar personal calificado y capacitado para llevar a cabo las funciones asignadas bajo el programa HLIS

e Capacitar y asignar empleados de planta en la correcta presentacion de cabezas, visceras y canales para
su inspeccién.

e Utilice personal acreditado para detectar/recortar las no conformidades del apdsito y las condiciones
patoldgicas recortables.

e Poner a disposicién del personal de inspeccién de la CFIA todos los resultados de las pruebas de PS, FPS
de inocuidad alimentaria (FS) y otros defectos de la canal (OCD), gréficos de control y verificaciones de
control de calidad, si corresponde.

2.2.2 Control de calidad de la planta
El personal designado de Control de Calidad asumira las siguientes responsabilidades:

e Utilizar personal acreditado para llevar a cabo las funciones asignadas en Pruebas de presentacién,
Pruebas de productos terminados (inocuidad alimentaria y no alimentaria), Pruebas de gréficos de
control, Monitoreo de control de calidad e implementar medidas correctivas seglin sea necesario.

e Poner a disposicién del personal de inspeccién de la CFIA todos los resultados de las pruebas PS, FPS de
seguridad alimentaria y no alimentaria, gréficos de control y verificaciones de control de calidad , si
corresponde.

e Disefe, implemente y mantenga un programa de acreditacion de empleados de HLIS para presentadores,
detectores, recortadores y monitores de control de procesos. El programa deberad ser escrito y debera ser
revisado y aprobado por el VIC .

2.2.3 Personal de inspeccidn de la CFIA
El personal de inspeccion de la CFIA asumira las siguientes responsabilidades:

Poner a disposicién suficientes inspectores HLIS certificados por la CFIA para realizar todas las tareas requeridas
en las estaciones de inspeccién designadas por la CFIA, incluido el monitoreo y las pruebas de correlacién de los
estandares de presentacion, los estandares de rendimiento del grafico de control de Shewhart, los estandares de
productos terminados y el programa de monitoreo de pruebas de control de calidad y produccién de la planta de



acuerdo con las estaciones de inspeccidn y Requisitos de personal descritos en la seccién 4.1.1 . La funcién de
monitoreo de piso de la CFIA se cumplird como parte de la rotacion de la estacién de inspeccién de la CFIA .

3. Requisitos de las instalaciones

Ademas de las instalaciones de inspeccion requeridas por la Ley de Inspeccion de Carnes , las Regulaciones de
Inspeccidn de Carnes de 1990 y el Manual de Procedimientos de Higiene de Carnes, se requieren las siguientes
instalaciones y equipos adicionales para la implementacion del programa HLIS :

Espejos

Cada estacion de inspeccion de canales debera estar equipada con uno o mas espejos sin distorsiones de tamafio
suficiente para proporcionar una vista clara y sin obstrucciones de toda la superficie dorsal de las canales mas
grandes procesadas y proporcionar un ancho horizontal al menos equivalente al de la inspeccién de la CFIA .
estacidn(es) ( 2 metros x 2 metros es un tamafo/estacién recomendado). El sistema de espejos puede ser un
espejo inclinable de una pieza o un sistema vertical de dos piezas (para ver la superficie dorsal de la canal) inclinado
(para ver la superficie posterior de la canal). En cualquier caso, el sistema de espejos se colocard lo
suficientemente lejos del plano vertical de la canal para permitir que la canal gire sin hacer contacto con el espejo,
pero lo suficientemente cerca para proporcionar la vista requerida de la canal.

lluminacion

Se requiere un minimo de 1000 lux de iluminacidn sin sombras con un indice de reproduccién cromatica (CRI)
minimo de 85 en cada estacién de inspeccidn post-mortem y estaciones HLIS de la compaiiia asociada , estacion
de prueba Shewhart, estacidn de prueba de presentacion, estdndares de productos terminados (FPS) estacion de
prueba, estacidn de reelaboracidn/recorte del enfriador y estacidn de verificacidn y reelaboracion de cada canal.
Ademas, segun corresponda, se debe montar una fuente de luz difusa (como una lampara fluorescente de doble
tubo) en la parte superior del espejo de la canal para proporcionar un minimo de 1000 lux de iluminacién al nivel
del hombro de la canal. También se puede requerir iluminacion direccional en la estacion de inspeccién de canales
para asegurar que haya suficiente iluminacién dentro de la cavidad toracica de la canal a medida que pasa por la
zona de inspeccién.

Espaciado del centro de la canal

La distancia minima entre los centros de las canales debe ser lo suficientemente grande para evitar el contacto
superficial comun entre las canales y permitir una inspeccién adecuada de la canal.

Tabla 3.1: Distancia minima entre centros de canales

Especies Espaciamiento recomendado del centro de la canal
Carnederes 1,83 metros (6,0 pies ).
Ancho de la mesa o cinta de Inspccion

La mesa o las bandejas deberan ser lo suficientemente anchas y largas para permitir la inspeccién adecuada de
las visceras y para evitar cualquier interferencia y/o contacto comun entre visceras de canales adyacentes.

El ancho minimo de la mesa mavil sera de 1,52 metros (5 pies ).



Desinfectantes

Debe ser de tamanio suficiente y de facil acceso para el puesto de trabajo de un inspector.

Instalaciones de lavado de manos

Cada posicion que requiera instalaciones para lavarse las manos estara equipada con un lavabo, jabdn y toallas.
Cuando el puesto se encuentra en una plataforma, se recomienda instalar el fregadero en el exterior de la
plataforma. El objetivo es evitar cualquier gravamen que afecte las tareas laborales y la seguridad de la industria
o del personal de inspeccidn.

Plataforma/posicion ajustable
Cuando se utilicen plataformas ajustables, se recomiendan los siguientes principios:

Si la plataforma, medida desde el rail, la altura de la plataforma superior puede ser inferior o igual a 2,54 metros
(100 pulgadas). La plataforma inferior puede ser mayor o igual a 2,85 metros (112 pulgadas).

La plataforma si medida desde el suelo, la plataforma superior puede ser mayor o igual a 1,17 metros (46
pulgadas). La altura de la plataforma inferior puede ser inferior o igual a 83,82 cm (33 pulgadas).

Estaciones de prueba de Shewhart

El puesto de inspeccidn de Shewhart o el espacio asignado debera tener una longitud minima de 92 cm (3 pies), y
tener estdndares de iluminacidn como se indicé anteriormente. Debe colocarse lo suficientemente cerca de la
linea del cadaver (a una distancia comoda del brazo) para satisfacer los requisitos de Seguridad y Salud
Ocupacional (SST) y para que el evaluador pueda manipular el caddver si es necesario. La estacion debe ubicarse
directamente después de los pasos del proceso que evalla y antes de cualquier otra alteracion del producto. Esto
proporciona una evaluacidn efectiva del paso del proceso y un intervalo de respuesta oportuno cuando se
requieren acciones correctivas. No se requiere un desinfectante si no se realiza el recorte. Los operadores deberdn
proporcionar suficientes estaciones de prueba de Shewhart disefiadas adecuadamente para evaluar la carcasa
completa para el procedimiento de extraccidn de piel y evisceracion. El uso de espejos del tamafo y orientacion
adecuados y/o estaciones que sean ajustables son opciones a considerar para lograr el resultado. Se recomienda
que dos estaciones evallen la eliminacion de la piel. Estos se ubicaran de forma que puedan evaluar los cuartos
traseros (rabadilla/tapdn) y delanteros (chambarete/pecho) después del despellejamiento y previo al lavado
previo a la evisceracidn si existiera. Al menos otra estacién deberd evaluar el procedimiento de evisceracién.

Estaciones de prueba de presentacion

Para las pruebas de presentacién de cabezas, visceras y canales, cada estacién de prueba requiere una longitud
minima de 92 cm (3 pies ) sin obstdculos. Las estaciones de prueba de presentacion se ubicaran al lado y aguas
arriba de las respectivas estaciones de inspeccién de la CFIA .

Estaciones de inspeccion de la CFIA



Con la excepcidn de los elementos que se mencionan a continuacion, los requisitos minimos descritos en la seccién
3.5.1.1.5 del Capitulo 3 del MOP se aplican a todas las estaciones de inspeccién de la CFIA (es decir, estaciones de
inspeccidn de cabezas, visceras, canales y rieles retenidos por veterinarios).

Se requiere un minimo de 1,83 metros (6 pies) de espacio de trabajo exclusivo para cada una de las estaciones de
inspeccidn de cabezas cuando la velocidad de la linea supera los 310 canales por hora. Consulte latabla4.1 Ay B
para conocer el nimero recomendado de estaciones de inspeccién de cabezales.

El requisito para la estacion de inspeccion de visceras de res es de 2,44 metros (8 pies) por inspector.

Se requiere un espacio de trabajo dedicado minimo de 1,83 metros (6 pies) de largo y 0,75 metros de profundidad
para la estacidon de inspeccidn de canales de la CFIA.

La plataforma de inspeccion interior/exterior de la canal debe ubicarse frente al espejo antes o después de la
sierra de divisién y en una posicién tal que el inspector de la canal pueda ver facilmente la mesa de visceras y
comunicarse con el inspector de visceras. Alternativamente, el operador puede desarrollar e implementar un
programa, aprobado por la CFIA, para controlar las visceras asociadas con cualquier canal retenida en la estacion
de inspeccidn interior/exterior de canales.

Nota: Las estaciones de inspeccion de la CFIA pueden requerir mas espacio segun la configuracién ( es decir ,
mayor espacio entre la carcasa y/o las partes) y las evaluaciones ergondmicas.

Estaciones de prueba de estandares de productos terminados (FPS)

Independientemente de si las pruebas de FPS se realizan fuera de linea o en linea, la estacién de pruebas de FPS
se ubicard aguas abajo de los rieles de CFIA y de la compaiiia y todos los procedimientos de recorte de la compaiiia.
Esta estacidon debe estar configurada de modo que el monitor de prueba que realiza la prueba FPS tenga acceso a
todas las partes de la carcasa y la estacion debe ser lo suficientemente grande para acomodar de manera segura
a dos personas. La estacion debera estar equipada con barandas de seguridad, un desinfectante, una instalacion
completa para el lavado de manos y un portapapeles. Se recomienda que la estacion sea ajustable.

En el caso de la estacién de prueba FPS - FS-1, la estacidn debe colocarse antes del lavado final de la canal. Para la
ubicacién de las estaciones FPS - FS Il y OCD , el operador tiene la flexibilidad de determinar la ubicacién mas
adecuada, siempre que el fundamento de dicha ubicacidn esté respaldado por su plan HACCP .

En aquellas plantas donde las pruebas FPS - FS-I se realizan en la linea en movimiento, el programa escrito del
operador deberd establecer un medio para identificar y corregir todas las canales en el conjunto de muestras que
tengan algln defecto antes del lavado final de la canal;

Capacidad de retencion de reelaboracién de canales

El operador debera demostrar su capacidad para mantener un control completo de los lotes rechazados que
ingresan al enfriador de canales. El operador deberd proporcionar suficiente espacio de riel para mantener los
lotes detenidos bajo control total hasta que cada lote sea reelaborado a estandares aceptables.

Estacion de retrabajo/recorte de canales

Se debe proporcionar un area aceptable que permita la reelaboracién efectiva del lote detenido. La estacién de
reelaboracién de canales puede ser una estacion de recorte permanente o una estacién movil. La ubicacién del



stand debera ser en un area abierta, evitar el contacto comun y debera recibir la aprobacién final del VIC . Cada
puesto debe cumplir con las pautas de seguridad de OSH y estar completamente equipado con un desinfectante,
soporte para registros/portapapeles y acceso conveniente a las instalaciones para lavarse las manos.

Estacion/Area de Verificaciéon de Retrabajo

Esta estacidn/area debe tener suficiente espacio para acomodar de manera segura a dos personas. Puede ser una
estacion permanente o mdévil. La estacidon utilizada como estacidn de retrabajo también se puede usar para la
verificacion de retrabajo. Se puede ubicar en el enfriador de canales o inmediatamente después de la estacidn de
recorte de reprocesamiento cuando se realiza el reprocesamiento en la entrada de la sala de procesamiento. Los
monitores deberan tener acceso a todas las partes de la canal.

Indicador de velocidad de linea

Se debe proporcionar un indicador de velocidad de linea digital preciso para la cadena de evisceracién de canales
en el piso de sacrificio para que los inspectores que realizan las pruebas de presentacién puedan leerlo facilmente.

4. Procedimientos generales de inspeccion

4.1 Procedimientos de inspeccion post-mortem de la CFIA

Bajo HLIS hay una serie de cambios que afectan los métodos de presentacidn post mortem de canales y partes en
comparacion con los procedimientos que ocurren en plantas bajo inspeccién tradicional. Con respecto a las tareas
especificas de inspeccidon post-mortem de la CFIA en una instalacién HLIS , todos los procedimientos siguen siendo
esencialmente los mismos que en la inspeccidn tradicional, pero con una reduccion notable en la manipulacion
de las canales y sus partes, lo que resulta en una reduccion del nimero de estaciones de inspeccién requeridas en
la linea superior. velocidades

Para los inspectores que trabajan en un establecimiento de faenado HLIS , se deben realizar todas las tareas de
inspeccidn post mortem establecidas en el Capitulo 17 del MOP , excepto por las siguientes diferencias:

inspeccion de la cabeza

e Elinspector observa las superficies de la lengua después de que haya sido palpada por un empleado de la
planta. No se requiere la palpacion rutinaria de la lengua por parte del inspector.

e El inspector observa las superficies cortadas de los musculos pterigoideo interno y masetero externo
después de que un empleado de la planta les haga una incisiéon. No se requiere una incision de rutina
adicional de estos musculos por parte del inspector.

e El inspector incide y observa las superficies cortadas de los ganglios linfaticos parotideos, retrofaringeos
mediales y mandibulares.

e Elinspector observa los ganglios linfaticos retrofaringeos laterales (atlantales). No se requiere la incisidn
de rutina de estos ganglios linfaticos.

Inspeccidn de visceras toracicas y abdominales

e El inspector observa y palpa las superficies dorsales de los pulmones. Las superficies ventrales de los
pulmones no se observan de forma rutinaria.



e El inspector observa el ganglio linfatico hepatico. No se requiere una incisién de rutina de este ganglio
linfatico.

e Elinspector observa las superficies internas, externas y cortadas del corazén después de que un empleado
del establecimiento presente el corazén abierto para su inspeccion. No se requiere una incisién rutinaria
adicional del corazén por parte del inspector.

La inspeccion de los rifiones debe realizarse en la mesa de inspeccién de visceras.
El inspector examina visualmente el bazo.
Inspeccidn de canales

La inspeccién de canales se puede realizar en canales sin dividir en el caso de novillos y novillas, pero debe
realizarse en canales divididas de animales maduros (vacas y toros).

Las actividades post mortem se realizan segun lo descrito en la seccion 17.7, Capitulo 17 del MOP . En
consecuencia, los inspectores en linea de la CFIA en los establecimientos HLIS no identifican los TOC como se
enumeran en el programa HLIS . La identificacién y remocidn de defectos tales como parpado, cabello, piel, etc.
son responsabilidad del operador. Es responsabilidad del detector de la planta identificar las condiciones
defectuosas y decidir si la res debe ser transportada para recortarla o dejarla en la linea. Es posible que a
velocidades mas altas no sea posible que una sola persona identifique, marque y recorte los caddveres. Por lo
tanto, una vez determinado por el operador o VICque un individuo no puede realizar multiples tareas de manera
efectiva, los detectores solo identificardn y marcardn los defectos de vendaje y los TPC que son OCD y uno o mas
recortadores acreditados deberan estar en el lugar para realizar de manera efectiva la eliminacién sanitaria de los
defectos identificados.

4.1.1. Estacidn de inspeccion de la CFIA y requisitos de personal

La cantidad de personal que se indica en estas tablas es la cantidad minima de estaciones necesarias para el
personal del piso de faena. Los requisitos administrativos operativos, los factores ergonémicos, los proyectos
especiales y la disposicion fisica del piso de matanza pueden afectar estos nimeros. Cada sitio debe ser evaluado
por el personal operativo para determinar los niveles de personal adecuados que se necesitan en cada instalacion.

La inspeccidén ante-mortem es realizada por personal de la CFIA bajo la supervisién del VIC . En ciertas situaciones,
puede ser necesario establecer una estacidn de inspeccién ante-mortem permanente ( p. ej ., sacrificio justo a
tiempo).

Tabla 4.1A
Requisitos de la estacion de inspeccion de novillos/novillas
EG de
Velocidad de linea / hora Cabeza EG  visceras CarcasaEG ~ monitor de pisoNotade maquina virtual Netade

tabla 2 tabla 3

140 - 180 1 2 1 1 (compartido) Nota de tabla 4 2


https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn2
https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn2
https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn2
https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn2
https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn4

Requisitos de la estacién de inspeccion de novillos/novillas

Velocidad de linea / hora Cabeza EG Eii:greas CarcasaEG ~ monitor de pisoNetade maquina virtual Notade
tabla 2 tabla3

181 - 250 2 2 1 1 (compartido) Nota detabla4 2

251 -310 2 4 1 1 (compartido) Notadetabla4 2

311 - 375 3 4 1 1 (compartido) Notadetabla4 3

Notas de la tabla
Nota 2 Monitoreo de procesos posicion no estacionaria; y
Nota 3 Incluye la posicién de VIC .
Nota 4 El término "compartido” se refiere al hecho de que tanto la Industria como la CFIA estén involucradas en la actividad de control de
procesos.

Tabla 4.1B

Requisitos de la estacidn de inspeccion de vacas/toros

Velocidad de linea/hora ~ CabezaEG ~ EG devisceras  CarcasaEG  monitor de pisoM2de  maquina virtual Notade

tabla 5 tabla 6
140 - 180 1 2 1 1 (compartido) Nota de 2

tabla 7
181 - 250 2 2 1 1 (compartido) Netade 2

tabla 7
251 -290 2 4 1 1 (compartido) Nota de 2

tabla 7

Notas de la tabla
Nota 5 Monitoreo de procesos posicion no estacionaria; y
Nota 6 Incluye la posicién de VIC .
Nota 7 El término "compartido” se refiere al hecho de que tanto la Industria como la CFIA estén involucradas en la actividad de control de
procesos.

La posicidon del monitor HLIS se gestionara mediante el uso de la rotacion de la estacion de inspeccidn. El personal
de inspeccion de la CFIA deberd realizar un seguimiento de los registros, realizar pruebas de correlacién para los
estandares de presentacidn, los estandares de los productos en canal terminados y el rendimiento del gréfico de
control de Shewhart y, en general, supervisar las actividades de los departamentos de produccién y control de
calidad . Se recomienda que la misma persona sea asignada al puesto de supervisién del piso durante al menos el
turno completo y trabaje en conjunto con y bajo la supervision del veterinario del piso de faenado.


https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn2
https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn2
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Las cifras que se indican para las diversas estaciones de inspeccién pueden verse afectadas por las distintas
configuraciones de las instalaciones con respecto a la presentacion de la canal. El VIC puede redistribuir los
numeros de personal recomendados después de consultar al Especialista de operaciones de drea y al RVO siempre
gue los numeros totales no se alteren.

4.2 Pauta de prueba aleatoria

Uno de los principios mds importantes de cualquier programa de pruebas estadisticas que involucre la seleccidon
de muestras es que cada unidad de la poblacidon debe tener la misma oportunidad de ser seleccionada como
muestra. Esto no es completamente posible bajo las condiciones de sacrificio de HLIS . Estas pautas tienen por
objeto respaldar ese principio dentro de las restricciones practicas de este sistema de inspeccién.

personal de planta

Como observacién general, los empleados de produccién deben estar exentos del procedimiento de prueba si
pueden estar en una circunstancia comprometida con respecto a la objetividad al realizar estas pruebas. Si se
utiliza un empleado de produccién para realizar cualquier prueba, se deben realizar esfuerzos especiales para
garantizar que no se vea influenciado por la presencia del supervisor de produccién. Se recomienda que el
Departamento de control de calidad esté a cargo de todos los requisitos de prueba cuando se presente esta
situacidn. Los Veterinarios a Cargo revisaran esta situacidén en sus respectivas instalaciones y determinaran qué
arreglo es mas efectivo para brindar el procedimiento de evaluacién de productos mas confiable.

Comprobaciones del estandar de producto terminado (FPS)

Una o mas personas designadas de la planta deberdn seleccionar tiempos aleatorios de acuerdo con el programa
escrito del operador para realizar las pruebas de la carcasa para defectos de inocuidad alimentaria y no inocuidad
de los alimentos. Los tiempos seleccionados deberdn ser presentados al VIC o delegado por el operador antes del
inicio de cada turno.

Comprobaciones de presentacion

El operador solo necesita realizar las comprobaciones requeridas dentro del periodo de 30 minutos o 1 hora
requerido por el programa, no se requiere aleatoriedad adicional. Estos tiempos de prueba también deberan ser
presentados al VIC o delegado por el operador antes del inicio de cada turno.

Comprobaciones del grafico de control de Shewhart

Estos seran realizados por el operador de forma aleatoria asegurandose de que se prueba cada hora del turno de
produccién. El cronograma de tiempos debera ser presentado al VIC o delegado por el operador antes del inicio
de cada turno.

Controles de reelaboracion

Estos deben ser realizados por el operador después de que se hayan realizado todas las tareas de reelaboraciéon
en el lote detenido. Toda la poblacion del lote tendra la misma oportunidad de ser seleccionada para la prueba
del subgrupo de canales. Se notificara a la CFIA cuando se realice un reproceso en un lote detenido y el operador
debera mantener registros de desempefio. La frecuencia de las pruebas de reelaboracién por parte de la CFIA sera
discrecional.



Pruebas de canales

Cuando el operador o la CFIA realizan las diversas pruebas y evaluaciones de seguimiento de la canal, la regla
general de observacidn es que la proximidad de la superficie de la canal debe estar a distancia y se debe realizar
desde una plataforma de inspeccidn aceptable como se indica en la seccidn 3. - Requisitos de las instalaciones .

Actividades de supervision y verificacion de la CFIA

La CFIA deberad realizar funciones periddicas de supervisién, monitoreo y verificaciéon con respecto a las pruebas
del operador, las actividades de registro y el desempefio de los empleados para garantizar la aplicacidon
satisfactoria del programa HLIS . Estas actividades también incluiran pruebas de correlacién programadas
aleatoriamente, pero también pueden incluir pruebas de correlacién no programadas o espontdneas siel VIC o su
delegado lo consideran necesario. La CFIA no realiza de forma rutinaria pruebas de verificacidon independientes
de un paso de control de proceso en particular, pero a discrecidn del VIC, dichas pruebas pueden autorizarse
cuando se determine que tal prueba esta justificada.

4.3 Procedimientos de identificacion y recorte de cadaveres de empleados acreditados/ CFIA

Las etiquetas retenidas por la CFIA deben usarse para condiciones que requieran disposicion veterinaria ( FPS - FS
II') o en circunstancias especiales segun lo considere necesario el personal de la CFIA . Ademas, los empleados de
la planta utilizaran una etiqueta de identificacién en la planta o un sistema de marcado de tinta para identificar
los defectos del vendaje y los TPC que son TOC .

Las etiquetas de identificacion en la planta o las marcas de tinta deben eliminarse una vez que se corrija el defecto.
Los defectos asi identificados pueden recortarse en cualquier posicidon de trabajo en la linea o fuera de linea a
discrecién del operador, siempre que el defecto se elimine de forma higiénica antes de abandonar el area final de
aprobacion de la canal.

Las etiquetas retenidas por la CFIA solo pueden ser retiradas por un inspector de la CFIA o por un empleado de
planta acreditado bajo la supervisiéon directa e inmediata de un inspector de la CFIA .

4.3.1 - Deberes del Personal de Planta Capacitado/Acreditado
Preparacidn y presentacion de cabeza y lengua.

La preparacién de la cabeza y la lengua puede variar entre los establecimientos ( p. €j ., la lengua unida a la cabeza
0 separada, la cabeza orientada hacia arriba o hacia abajo), pero una vez que se decide, debe permanecer
constante dentro del establecimiento. El empleado palpard minuciosamente la lengua y marcard o sefialara al
inspector de la CFIA cualquier anomalia. El empleado también deberd realizar una incision en los musculos
laterales y mediales de la masticacidn, exponiendo predominantemente tejido muscular (al menos el 75 %) y un
minimo de tejido conectivo (no mas del 25 %). Los ganglios linfaticos mandibulares y retrofaringeos medial y
lateral se prepararan y presentaran intactos y en una ubicacién uniforme.

Preparacidn y presentacion de visceras

Las visceras se presentaran en una orientacion uniforme que normalmente prevea una manipulacién minima por
parte del inspector de la CFIA . En condiciones normales de funcionamiento, el operador proporcionara uno o mas



"presentadores" aguas arriba de la estacién de inspeccion de la CFIA para garantizar que todas las visceras estén
preparadas y orientadas correctamente.

Corazén: un empleado de planta capacitado debera abrir el corazén de modo que todas las cdmaras queden
expuestas y también incidir el tabique interventricular.

Rifiones: un empleado capacitado deberd abrir la cdpsula del rifidn (minimo 75%), extraerlos de la carcasa y
presentarlos sobre la mesa en un lugar consistente para la inspeccién de la CFIA .

Estémago/intestinos: un empleado capacitado de la planta debera orientar el rumen y sus componentes adjuntos
en una orientaciéon consistente aprobada por el VIC .

Detectores de defectos de la canal

El detector de carcasas utilizard un sistema de marcado/etiquetado aprobado en la planta para identificar todos
los defectos de faenado y TPC que son OCD y también puede colocar etiquetas retenidas por la CFIA en ciertas
carcasas bajo la direccidn del personal de inspeccion de la CFIA .

Recortadores de defectos de la canal

El recortador de canales recortara todos los defectos identificados en linea o fuera de linea, pero no se realizara
ningun recorte en los canales retenidos por la CFIA hasta después de la disposicién veterinaria. Las etiquetas
retenidas por la CFIA solo se eliminan después de recortarlas y bajo la direccidon de un inspector de la CFIA . Los
recortadores de canales eliminaran todas las demas marcas/etiquetas de identificacion después del recorte y
ningun canal abandonara el area final de aprobacién de canales hasta que se completen estos procedimientos.

Monitores de paso de control de procesos

Esto incluye a aquellos empleados acreditados que monitorean todas las actividades del presentador, realizan el
monitoreo de canales FPS ( retrabajo de FS y OCD ) y el monitoreo de graficos de control de Shewhart. Los
monitores calificaran, registraran e iniciaran acciones correctivas segun se requiera en cada una de sus respectivas
funciones de monitoreo.

Nota: Cuando se requiere que un empleado de planta acreditado realice mas de una tarea, ya sea una tarea
acreditada o no acreditada relacionada con el trabajo de esa persona, ese empleado no debera distraerse con
responsabilidades adicionales que le impedirian realizar satisfactoriamente las funciones acreditadas. del cargo
como si fuera de su exclusiva responsabilidad.

5. Controles de procesos estadisticos

Todas las plantas de faena son responsables de producir un producto que cumpla consistentemente con los
estandares minimos de seguridad alimentaria establecidos en la Ley de Inspeccién de Carnes (MIA) y las
Regulaciones de Inspeccién de Carnes de 1990 (MIR), el Manual de Procedimientos de Higiene de la Carne (MOP)
y el Programa de mejora de la seguridad alimentaria (FSEP). Para poder evaluar y mejorar la capacidad de un
operador para cumplir con estos estdndares, el programa del Sistema de Inspeccidén de Alta Velocidad de Linea
(HLIS) incorpora el uso de Controles Estadisticos de Proceso (SPC). Estas son herramientas basadas en la ciencia
gue ayudan a mejorar y al mismo tiempo medir objetivamente la efectividad del rendimiento de un proceso de
fabricacion.



Segun el HLIS , las canales preparadas y sus partes deben cumplir con varios criterios de desempefio durante los
procedimientos de preparacién. Estos criterios de desempefio se aplican en forma de Estdndares de Presentacion
(PS), Estandares de Producto Terminado (FPS) y estandares de desempefio del Grafico de Control de Shewhart.
Estas herramientas proporcionan los medios para evaluar la inocuidad y salubridad de la canal y las partes, al
mismo tiempo que determinan si el proceso de matanza estd bajo control. Las pruebas PS, FPS y Control Chart
son todas herramientas que se aplican en ubicaciones especificas mediante muestreo y prueba aleatorias de la
carcasa y/o sus partes durante el turno de produccién para un nivel predeterminado de rendimiento de
fabricacion.

5.1 Introduccion a los graficos de control

Esta seccion proporciona una breve introduccién al uso de graficos de control. Para obtener informacidén detallada
adicional sobre esto, asi como informacién sobre los Estandares de presentacion (PS) y los Estandares de
productos terminados (FPS), consulte los mddulos de capacitacién relevantes de CFIA y la seccidn 6. - Estandares
de presentacidon y la seccidn 7. - Estdndares de productos terminados para canales de esta politica.

Los gréficos de control se utilizan en varios entornos de fabricacion para proporcionar una indicacién estadistica
de la eficacia con la que se esta realizando un determinado paso de fabricacién segin un conjunto prescrito de
estdndares de garantia de calidad. Su importancia radica en ser estadisticamente confiables al evaluar el paso de
fabricacion que estan evaluando. Para obtener un beneficio dptimo, es fundamental que esta evaluacidn se realice
en una ubicacién inmediatamente posterior al paso del proceso que se estd evaluando para proporcionar una
medicién del rendimiento en tiempo real y retroalimentar el paso operativo que se estd evaluando.

El grafico de control de Shewhart funciona segun el principio de medir la desviacion de un paso del proceso del
rendimiento medio o promedio mediante el uso de unidades de desviacion estandar. Se ha demostrado que este
enfoque es un medio objetivo estadisticamente confiable para determinar cudndo se justifica una intervencion
temprana en el proceso.

La aplicacion del grafico de control de Shewhart proporciona el beneficio adicional de permitir el uso de planes de
muestreo especiales de ISO para evaluar el rendimiento final de la canal en lugar del plan de muestreo de nivel Il
de inspeccion general convencional que requiere un tamafio de muestra de canal mas grande.

Bajo la evaluacién de un proceso mediante la aplicacidn de la Gréfica de control de Shewhart, un empleado de la
planta capacitado y acreditado deberd realizar pruebas de graficas de control aleatorias programadas por hora en
10 canales consecutivas inmediatamente después del paso de desollado y eviscerado y antes de cualquier otra
alteracion o recorte de la cuerpo. Se evaluaran todas las superficies de la carcasa completa. Las canales solo se
calificardn como "positivas" o "negativas" por la presencia de cualquier defecto distinguible de heces, ingesta o
leche, segln corresponda, relacionado con las etapas de desollado o evisceracidn. Todos los resultados de las
pruebas deben registrarse en el formulario HLIS 001 o en un formulario interno equivalente. La ACIAmonitoreara
periédicamente las actividades de prueba y registro del operador durante el turno de produccién y también
realizard pruebas de correlacién. Consulte la seccién 1.1 - Pruebas del producto.

Nota: Para las dreas por encima del punto de contacto con el anzuelo, no se calificard ningun hallazgo; sin
embargo, el operador debe tener un protocolo escrito para abordar cualquier contaminacion visible asociada con
esta area en un lugar aguas abajo de este punto de evaluacion. El razonamiento detrds de esto es evitar que las
canales se caigan como resultado de un corte agresivo en el area del anzuelo.



El area dentro del corte circular que se hara para quitar el tapdn no debe puntuarse. Es esta drea la que se embolsa
durante el proceso de tapado vy, por lo tanto, no es necesario puntuar.

Tabla 5.1
Grafico de control de Shewhart
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Descripcion del grafico de control de Shewhart
5.2 Acciones correctivas para las desviaciones del grafico de control de Shewhart

Como se sefiald anteriormente, el grafico de control de Shewhart evalla un proceso segun el principio de las
unidades de desviacion estandar del rendimiento medio o promedio. Una desviacion estandar (+/-) del
desempefio promedio se considera un desempefo aceptable o satisfactorio. Dos desviaciones estandar se
consideran un desempefio justo y 3 o mas desviaciones estandar se consideran un desempefio insatisfactorio.
Consulte el Apéndice A: arbol de decisiones para el grafico de control de Shewhart .

Desempeiio satisfactorio: la zona verde
No se requiere accion.
Rendimiento justo: la zona amarilla

Las pruebas aleatorias se suspenderan inmediatamente y el operador iniciard acciones correctivas inmediatas
como se detalla en su programa escrito. Los procedimientos de accién correctiva deberan haber sido previamente
aprobados por el VIC o delegado. Cualquier nuevo procedimiento de accién correctiva deberd ser aprobado por
el VIC o su delegado antes de su implementacién. Una vez que se hayan implementado las medidas correctivas,
el operador debera realizar una nueva prueba no antes de 15 minutos después de la prueba fallida anterior. Se
deben lograr dos puntajes satisfactorios consecutivos en las pruebas con al menos 15 minutos de diferencia antes
de que se reanuden las pruebas aleatorias. Si el puntaje de la nueva prueba permanece en la zona de rendimiento
justo después de cualquiera de las 2 nuevas pruebas consecutivas, el supervisor de piso y el VIC o delegado
consultara sobre el siguiente curso de accidn que incluird una reduccién de la velocidad de la linea.

Desempeiio insatisfactorio: la zona roja



Al obtener un resultado de prueba insatisfactorio, se suspenderan las pruebas aleatorias y el operador iniciara
una reduccion inmediata de la velocidad de la linea del 10 % junto con las medidas correctivas aprobadas y
detalladas en el programa escrito del operador. Estas medidas correctoras deberdn haber sido previamente
aprobadas por el VIC . La AClAsera notificado inmediatamente cada vez que se registre una puntuacion
insatisfactoria. Una vez que las medidas correctivas se hayan implementado satisfactoriamente, el operador
debera realizar una nueva prueba no antes de 15 minutos después de la prueba fallida anterior. El operador
primero deberd lograr una puntuacion satisfactoria en la nueva prueba inicial antes de que puedan comenzar los
aumentos de velocidad de la linea. Cuando se hayan logrado 2 puntajes consecutivos satisfactorios de repeticion
de la prueba y la velocidad de la linea haya vuelto a la normalidad, se reanudaran las frecuencias de las pruebas
aleatorias.

En el caso de una segunda puntuacidn consecutiva insatisfactoria en la repeticién de la prueba, se producira una
reduccidn adicional de la velocidad de la linea del 10 % con una reevaluacion de las medidas correctivas y una
consulta entre el VIC o el delegado y el supervisor de piso. Después de completar cada prueba satisfactoria
consecutiva de 15 minutos, la velocidad de la linea se puede aumentar en el mismo incremento que se redujo
hasta que se restablezca la velocidad de la linea original. Consulte también la seccidon 1.1—Pruebas de productos
y el Apéndice A—Arbol de decisiones para el grafico de control de Shewhart .

6. Normas de presentacion

La provisidon de estandares de presentacién uniformes es un elemento clave en la implementacidon de HLIS . No
solo proporciona consistencia en la presentacion de la canal y sus partes, sino que también reduce los posibles
problemas de seguridad alimentaria y ofrece una indicacién temprana de si ciertos procedimientos de faenado de
la canal estan bajo control.

La presentacion uniforme es esencial para mantener la eficiencia de la inspeccién y es fundamental en las tasas
mas altas de sacrificio. Cuando la canal o sus partes no se presenten uniformemente de una manera
predeterminada, el tiempo asignado para la inspeccidn debe utilizarse para corregir o compensar los errores de
presentacion. Por lo tanto, se deben cumplir los estandares de presentacidn para garantizar la eficacia y eficiencia
de lainspeccién cuando se utilizan los estandares HLIS . La adecuacidn de la presentacion se ve afectada por varios
factores, como las condiciones de la enfermedad, la uniformidad de la canal, la configuracién de la linea de
eviscerado, la secuencia de los procedimientos de eviscerado, el equipo adecuado, la iluminacién, pero sobre
todo, los empleados de produccidn bien capacitados y eficientes.

6.1 Responsabilidades generales
6.1.1 Responsabilidad del Operador

La gerencia de la planta es responsable de implementar los estdndares de presentacién prescritos, asi como de
iniciar todas las acciones correctivas. El operador garantizara la presentacién adecuada de cabezas, visceras y
canales utilizando personal acreditado capacitado. El operador también deberd designar personas responsables
para programar y realizar pruebas de monitoreo y tomar medidas correctivas cuando no se cumplan los
estandares requeridos. Esta funcién normalmente se comparte entre Produccidn y Control de calidad, pero puede
ser realizada solo por el Departamento de control de calidad si el operador asi lo desea. El VIC o delegado debera
ser informado cada vez que se inicien acciones correctivas. Consulte la Tabla 6.1..

6.1.2 Responsabilidad de inspeccion de la CFIA



El personal de inspeccién monitoreara las actividades de los empleados de la planta asignados para realizar
controles de monitoreo de presentacion. Esto incluira evaluaciones de registros, observacién del desempeiio de
los empleados y pruebas de correlacion para comparar con los resultados del operador.

6.2 Normas de presentacion
6.2.1 Presentacion de la cabeza
Lengua

La presentacidon de la lengua puede variar entre los establecimientos ( p. ej .lengua unida a la cabeza o separada),
pero debe ser consistente dentro de un establecimiento individual. Antes del examen de la lengua por parte del
inspector, se requiere que un empleado del establecimiento palpe minuciosamente cada lengua y notifique al
inspector si se encuentran anomalias. Como este proceso ocurre antes de la estacion de presentacion de la cabeza
de res, se espera que cuando el individuo realice el monitoreo de la presentacién de la cabeza, observe al
empleado designado de la planta realizando la palpacion de la lengua en la misma cantidad de cabezas que se
evaltan durante este periodo de prueba en la estacién de presentacién de cabezas de res. En este caso, este
individuo que realiza el monitoreo no necesariamente necesita observar los mismos cabezales que los evaluados
en la estacion principal.ej ., tinta, etiquetas, cortes u otras marcas). No debe haber contaminacion visible de la
ingesta y no debe haber movimiento o balanceo de la lengua que pueda interferir o impedir las actividades de
inspeccion.

Ganglios linfaticos

Los ganglios linfaticos parotideos pueden presentarse en su ubicacién natural o liberarse junto con la glandula
salival parotidea que los acompafia durante el proceso de incisién de los musculos maseteros y presentarse
adheridos a la porcién mas baja del musculo masetero incidido. La presentacion debe ser consistente en un lugar
u otro. Los ganglios linfaticos retrofaringeos y mandibulares medial y lateral deben presentarse intactos y en una
ubicaciéon uniforme. No debe faltar mas del 50% de ninguin ganglio linfatico.

Cabeza

La cabeza puede presentar las fosas nasales mirando hacia arriba o hacia abajo pero debe ser consistente. La
cabeza debe estar debidamente identificada para correlacionarla con las visceras y el caddver del mismo animal.
Antes del examen de la cabeza por parte del inspector, se requiere que un empleado de la planta recorte y cubra
correctamente la cabeza, haga una incisidn en los musculos laterales y mediales de la masticacién (mejillas) para
exponer los musculos para su inspeccidn. Estas incisiones se realizaran entre los planos musculares de modo que
los musculos laterales y mediales de la masticacion queden expuestos mostrando predominantemente tejido
muscular (al menos el 75%) y minimo tejido conectivo (no mas del 25%), y con no mas del 25% de la superficie
muscular oscurecida por la sangre. La cabeza no se aprobara si presenta una contaminacidn visible de la ingesta.
Sera el operador'Inspeccidon de la ACIA . Las cabezas mal preparadas o que muestren defectos en el aderezo de
seguridad alimentaria deberan ser identificadas y controladas como material no comestible por el operador.

Nota:La filtracion de sangre sobre las superficies musculares expuestas puede reducirse cortando los vasos
sanguineos (arteria carétida comun y vena maxilar externa) en el angulo de la mandibula. Cortar estos vasos antes
de que la cabeza entre en el gabinete de lavado de cabeza final reduce la cantidad de sangre que se encuentra en
las mejillas durante la inspeccion.

6.2.2 Presentacion de visceras



Las visceras deberdn presentarse consistentemente para cumplir con el estandar de presentacién del operador y
para minimizar la manipulacidn por parte del inspector de la CFIA . Las visceras (despojos grises y despojos rojos)
pueden presentarse en diferentes configuraciones ( por ejemplo , gancho, bandeja, mesa, etc. ). Cada operador
determinara en conjunto con el VIC qué método de presentacion y orientacién de visceras se implementara en el
establecimiento. Los despojos rojos deben estar facilmente accesibles y dispuestos de manera consistente segin
lo determine el estdndar de presentacion del operador para que el Inspector pueda evaluar visualmente el 6rgano
sin tener que realizar manipulaciones adicionales.

En caso de presentacion en gancho, donde el érgano que sujeta las visceras ha sido dafiado mecanicamente
durante el faenado de la canal y las visceras normalmente estan suspendidas por ese érgano en particular, el
operador y VIC deben acordar una metodologia alternativa que logre el mismo resultado.

Todos los operadores, independientemente de la velocidad de la linea en su planta, crearan un diagrama que
represente el estandar de referencia para la presentacién de visceras en su establecimiento y, después de la
aprobacion de VIC , este esquema servird como estandar de calificacion para las pruebas de presentacion de
visceras de ISO . Los dibujos esquematicos de la ubicacion aprobada de las visceras deben estar facilmente
accesibles para el personal de inspeccién y produccién.

No habrd mezcla ni contacto comun de unidades de visceras pertenecientes a diferentes canales. También se
evitara la superposicidon u oscurecimiento de visceras de la misma canal debido a una colocacién y orientacidn
incorrectas. Las visceras deben estar debidamente identificadas para correlacionarlas con la cabeza y el cadaver
del mismo animal.

Ademas, ninguna pieza debe quedar atrapada, sobresalir de los bordes de la mesa o ser arrastrada.

Con la excepcion del tracto gastrointestinal (GIT), no deberd haber contaminacién GIT de las visceras.

Nota: Cuando falten partes de érganos pares ( p. €] ., rifiones), al menos el 50% de cada uno de los érganos pares
o un érgano completo del par deberd estar presente para permitir que el Inspector dicte una disposicién. Al menos
el 50% de un drgano no apareado ( p. €j ., corazén, higado) debe estar presente para que se dicte una disposicion.

6.2.2.1 Despojos rojos

Un empleado de la planta deberd abrir todas las cdmaras del corazén y hacer una incisién en el tabique
interventricular para exponer completamente el interior del corazén para que lo examine el inspector de la CFIA.

La superficie ventral del higado y la superficie dorsal de los pulmones son facilmente visibles y tienen una
orientacidn consistente.

Un empleado de la planta debera abrir la capsula del rifidn (se debera exponer un minimo del 75 % de cada rifién),
separar los rifiones de la carcasa y presentar los rifiones para su inspeccidn con las visceras.

6.2.2.2 Despojos grises

Los intestinos delgado y grueso se presentardan en una orientaciéon consistente con la cadena mesentérica
completamente expuesta.



Los bazos pueden separarse de las visceras o presentarse a la vista del inspector en aquellos establecimientos que
no separan el bazo de las visceras.

6.2.3 Presentacion de la canal

El operador deberd presentar la carcasa preparada para su inspeccion de manera que asegure una buena
visualizacidn de las superficies externas, las cavidades tordcica y abdominal y las superficies cortadas de la carcasa.
No habrd movimiento de la canal. No se dejaran remanentes de 6rganos en la canal que obstruyan la inspeccién
(Consulte los médulos de capacitacion adecuados de la CFIA y el formulario HLIS 004C - Prueba ISO SPC -
Presentacion de la canal de res). No se puntuaran aquellas canales que no puedan ser evisceradas adecuadamente
como consecuencia de complicaciones patoldgicas (fisiolégicas o de origen patoldgico). Se elegiran canales
adicionales para las pruebas si las complicaciones patoldgicas han impedido una evisceracién adecuada. La canal
debe estar debidamente identificada para correlacionarla con la cabeza y las visceras del mismo animal.

6.3 Estandares de presentacion de evaluacién y puntuacion
6.3.1 Procedimientos de prueba para estandares de presentacion

Las pruebas de presentacion se realizardn con las siguientes frecuencias. Consulte también la seccién 6.1.1 -
Responsabilidad del operador .

Tabla 6.1

Frecuencia de muestreo para estdndares de presentacion en funcién del tamafo del lote

Parte que realiza el Modo de Frecuencia basada en el tamafio del lote
muestreo muestreo (canales por hora-CPH)

Operador Normal <200 CPH 60 min., =200 CPH 30 min.
Operador Reducido <200 CPH 60 min., =200 CPH 30 min.
Operador apretado <200 CPH 30 min., 2200 CPH 15 min.

La CFIA realizard actividades periédicas de monitoreo de registros para evaluar las entradas realizadas en los
formularios de presentacidn por parte del personal del establecimiento. La frecuencia de dichas evaluaciones sera
establecida por el VIC . El inspector anotara la fecha, la hora y sus iniciales en la parte inferior de cada formulario
evaluado, y si encuentra errores en los formularios o no estdn completos o a tiempo, el inspector debe describir
los hallazgos y las acciones tomadas en la parte inferior o posterior. de la forma. La CFIA también realizara pruebas
de correlacién. La prueba de correlacidon CFIA también se puede registrar en el formulario del operador y usard un



color de tinta diferente para distinguir CFlAinformacidn. Los registros de las pruebas de presentacién se
conservaran durante un periodo de un afo.

Comprobaciones de velocidad de linea

Se requieren indicadores digitales precisos de la velocidad de la linea tanto para la cadena principal como para la
cadena de la canal en un lugar de facil acceso para la persona que realiza las pruebas de presentacién. Se permitira
un margen de error del 1% para variaciones inherentes al sistema.

6.3.2 Puntuacidn de errores de presentacion

Solo el primer error observado para cada muestra se calificarad en la prueba para cada uno de los siguientes:
Categorias de error de presentacion

Cabeza

a)Lengua (si se presenta por separado, puede colgarse de la punta o de la raiz, pero se califica como parte de la
presentacion de la cabeza):

i presencia de contaminacion visible del tracto gastrointestinal (GIT);
ii. orientacidn incorrecta, girado >45 grados desde la posicion central (colgado hacia atras, de lado);
iii. masal(s) visual(es) presente(s); la palpacidn no tiene lugar;
iv. pérdida de identificacion;
V. falta parte o >50% de la lengua.
b) Cabeza (puede estar suspendida con la cabeza apuntando hacia arriba o hacia abajo, la lengua hacia adentro o
hacia afuera)

i contaminacion GIT visible presente;

ii. preparacién inadecuada (piel, parpados, cuernos, labios, pelos sueltos);

iii. preparacidn inadecuada de la cabeza (<75 % de los musculos de las mejillas expuestos/incisados, una
proporcién minima de tejido muscular de las mejillas expuesto a tejido conjuntivo de 3 por 1, >25 % de la
superficie que oscurece la sangre, musculos no incisos, lengua no palpada/lesién no detectada);

iv. pérdida de identificacién;

v. falta parte 0 >50% de cualquier ganglio linfatico/lengua/musculo masticador medial/lateral.

Visceras (todas las visceras se califican colectivamente bajo este encabezado)

a) Corazdn
i.  contaminacidn GIT visible presente;
ii. posicidn/orientacidn incorrecta; posicion esquematica incorrecta, girada mas de 45 grados desde la
posicion central normal;
iii. preparacion inadecuada; corazdn no abierto adecuadamente, >25% de la superficie oscurecida;
iv. pérdida de identificacién, mezcla o contacto comun con otras partes de la canal;
v.  falta parte o >50% del érgano.
b) Higado
i contaminacidn GIT visible presente;



ii. posicidn/orientacidn incorrecta; posicion esquematica incorrecta, girada mas de 45 grados desde la
posicién central normal, boca abajo, etc .;
iii. pérdida de identificacién, mezcla, contacto comun con otras partes del cadaver;
iv. falta parte o >50% del higado/vesicula biliar/nédulo linfatico.
c) Tracto gastrointestinal (GIT)
i. Derrame interno de GIT que impide las actividades de inspeccidn ( es decir, el inspector se contamina, se
lava, requiere mas tiempo para realizar sus tareas, etc. );
ii. posicion/orientacidn incorrecta; posicidn esquematica incorrecta, girada mas de 45 grados desde la
posicién central normal;
iii. pérdida de identificaciéon, mezcla o contacto comun con otras partes de la canal;
iv.  falta parte o >50% de cualquier 6rgano/ganglio linfatico;
V. Voladizo de la mesa GIT, arrastre, pellizcos.
d) Riiones
i contaminacion GIT visible presente;
ii. posicidon/orientacidn incorrecta; posicidn esquematica incorrecta, girada mas de 45 grados desde la
posicién central normal;
iii. preparacidn inadecuada; >25% de al menos un rifidn esta cubierto por una capsula;
iv. pérdida de identificacion, mezcla, contacto comun con otras partes del cadaver;
v.  falta parte 0 >50% de al menos un rifién.
e) Pulmones
i contaminacién GIT visible presente;
ii. posicidn/orientacidn incorrecta; posicion esquematica incorrecta, girada mas de 45 grados desde la
posicién central normal;
iii. pérdida de identificacidon, mezcla o contacto comun con otras partes de la canal;
iv.  falta parte o >50% de cualquier érgano/nddulo linfatico.
f) Cuerpo
i.  contaminacidon GIT generalizada que impide la inspeccion de la canal;
ii. orientacidn/posicion incorrecta; patas traseras no extendidas a la distancia especificada para la correcta
exposicion de la canal;
iii.  faenado inadecuado de la canal, restos de érganos, partes no extraidas que impidan la inspeccion final;
iv. pérdida de identificacion.

6.4 Acciones correctivas para pruebas de presentacion fallidas

Las verificaciones de presentacion se realizardn utilizando el plan de muestra ISO 2859-1 y se aplicaran las reglas
de cambio de ISO entre el modo Reducido, el modo Normal y el modo Reforzado. El tamafio de la muestra se basa
en el volumen de produccion del operador. Todas las instalaciones nuevas comenzaran las pruebas en modo
Normal. Los resultados y las acciones de seguimiento de todas las pruebas de presentacion se registran en el
formulario HLIS 004 A, formulario HLIS 004 B o formulario HLIS 004 C para las pruebas de presentacion de la
cabeza, las visceras o la canal o un formulario interno equivalente. Todas las acciones correctivas generadas por
los controles de presentacion seran responsabilidad del operador y pueden ser iniciadas por Produccidn de Planta
o Control de Calidad. En circunstancias normales, Produccién de planta y Control de calidad gestionaran sus
respectivos problemas de acciones correctivas por separado, a menos que se defina lo contrario en el programa
escrito del operador. Si el resultado de la prueba de correlacién de presentacion de CFIA no se correlaciona con



el del monitor de presentacion, se realizard una nueva prueba inmediata y se notificard a QC. Dos pruebas
consecutivas de correlacidn no coincidente entre el operador y CFIA requerird que el operador inicie acciones
correctivas en base a los resultados de la segunda prueba CFIA, que se tomara como la puntuaciéon correcta. La
CFIA monitoreara todas las actividades de accidn correctiva de produccién de planta y control de calidad para
garantizar que se cumplan los requisitos del programa. La discrepancia en los resultados de la puntuacion se
investigard y reconciliard en consulta con el VIC después de que se hayan implementado todas las acciones
correctivas requeridas. Nota 8. Consulte también la seccidn 1.1: Pruebas del producto .

No debe haber mas de un paso de control de proceso (prueba de Shewhart o de presentacién) bajo una reduccion
de velocidad de linea en un momento dado. Si se descubre una falla en cualquier otro sitio de prueba de
presentacion, mientras una reduccién de velocidad de linea ya estd en efecto, la velocidad de linea no se reduce
como resultado de esta segunda falla. Sin embargo, se suspenden las pruebas aleatorias en este sitio de falla
recién descubierto y se inician nuevas pruebas de 15 minutos. Se reanudaran las pruebas aleatorias (segun el
Apéndice A - Arbol de decisiones para el gréfico de control de Shewhart ) en cada sitio a medida que se controle.
Sin embargo, los aumentos en la velocidad de la linea solo se produciran cuando el dltimo sitio en cumplir esté
bajo control. Todas las acciones correctivas se registraran en el formulario de prueba o en un documento adjunto
al formulario que indique las acciones correctivas.

Modo normal

El operador debe continuar pasando con éxito 4 de 5 pruebas aleatorias consecutivas para mantener el estado
del modo Normal. Si el operador falla 2 pruebas de presentacion dentro de cualquier ventana de 5 pruebas
consecutivas en modo Normal, el modo de prueba se cambiard a Apretado, no se iniciard ninguna otra accidn
correctiva.

modo apretado

Al ingresar al modo estricto, se suspenderdan las pruebas aleatorias y se realizara una nueva prueba de
presentacion cada 15 o 30 minutos hasta que se restablezca el modo normal (5 pruebas aprobadas). Una vez que
regrese al modo Normal, se reanudardn las pruebas aleatorias. Al volver a las pruebas aleatorias en el modo
Normal, las pruebas deben reanudarse con la frecuencia establecida que ya se envid, siempre que la hora de la
proxima prueba se encuentre dentro de la proxima hora de produccion. De lo contrario, se debe seleccionar
aleatoriamente otra prueba dentro de la préxima hora de produccion.

Después de 2 fallas consecutivas en el modo Apretado, se notificard al VIC o delegado y se realizara una consulta
entre el operador y la CFIA para determinar la causa de la presentacién en ejecucién. A discrecidn del VIC, se
puede ejercer una reduccién de la velocidad de la linea del 10 % si no se puede lograr una mejora inmediata en la
puntuacion de la nueva prueba posterior.

modo reducido

Se deben lograr diez puntajes de prueba exitosos consecutivos en el modo Normal antes de que pueda ocurrir el
cambio al Modo Reducido. Cualquier fallo Unico de la puntuacién de una prueba en el modo Reducido hara que
el operador vuelva al modo Normal. No se iniciaran otras acciones correctivas.

Velocidad de linea excesiva



Si en cualquier prueba se encuentra que la velocidad de la linea excede la tasa permitida actualmente segun los
estdndares presentados en la seccidn 4.1.1, se requiere una reduccién inmediata de la velocidad de la linea a la
tasa permitida. Después de cualquier reduccion de la velocidad de la linea, la velocidad de la linea se volvera a
verificar después de 15 minutos. Si la velocidad de la linea esta por encima de la tasa permitida actualmente
después de la nueva prueba , se debe notificar al VIC o al delegado y se aplicara una reduccién del 10 % de la
velocidad de la linea maxima permitida actualmente.

Cuadro 6.2
Numeros de aceptacion y rechazo para pruebas de presentacion basadas en 1SO
Cadigo de
muestra NCA Frecuencia normal Frecuencia ajustada Frecuencia reducida
D 10 Tamafio de la muestra = Tamafio de la muestra = Tamafio de la muestra = 3 Notade tabla9
visceras g Notadetabla9 g Nota de tabla 9 Aceptar 1
Aceptar 2 Aceptar 1 Rechazar 2
Rechazar 3 Rechazar 2
C 6.5 Tamafio de la muestra = Tamafio de la muestra = Tamafio de la muestra = 5 Notade tabla9
cabezas g Nota de tabla 9 13 Nota de tabla 9 Aceptar 1
Aceptar 1 Aceptar 1 Rechazar 2
Rechazar 2 Rechazar 2
C 15 Tamafio de la muestra = Tamaiio de la muestra = Tamafio de la muestra = 3 Notadetabla 9
Canal 8 Nota de tabla 9 13 Nota de tabla 9 Aceptar 0
Aceptar 0 Aceptar 0 Rechazar 1
Rechazar 1 Rechazar 1
Nota de tabla
Nota de tabla 9
> Para obtener mas informacion sobre los codigos de tamafio de muestra y la determinacion de AQL , consulte los mddulos de
capacitacion de CFIA correspondientes para HLIS .
> Todos los planes de muestreo basados en I1SO 2859-1:1999(E), Organizacidn Internacional de Normalizacién (ISO), Secretaria

Central, Ginebra.

7. Normas de productos terminados para canales

Es fundamental en los entornos de produccién de mataderos poder realizar evaluaciones periddicas del producto
terminado para validar el desempefio efectivo de la fabricacién higiénica.

Las pruebas de estandares de productos terminados (FPS) estan disefiadas para:

verificar que los procedimientos utilizados en la preparacién y aprobacidn de canales de animales destinados al
consumo humano estan bajo control; y
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asegurarse de que el operador esté produciendo un producto que cumpla con los estandares regulatorios minimos
de Canada.

Las pruebas de FPS se realizan en conjuntos de muestras seleccionadas de canales elegidas al azar durante el turno
de produccién para validar el desempeiio del operador en el cumplimiento de los estandares de desempeiio
prescritos.

El personal acreditado de la planta es responsable de realizar las pruebas de FPS y de tomar las medidas adecuadas
en respuesta a los resultados de las pruebas de FPS . Los inspectores certificados por la CFIA son responsables de
monitorear las pruebas, acciones y registros del establecimiento; asi como realizar pruebas de correlacion y
pruebas periddicas independientes (segin lo considere necesario el VIC ) para verificar el desempefio de la
empresa.

7.1 Clasificacion de defectos

Las pruebas de FPS estan destinadas a detectar la incidencia de defectos de faenado de la canal clasificados en
tres categorias:

e FPS Seguridad Alimentaria | (FPS-FS 1);
e FPS Seguridad Alimentaria Il (FPS-FS ll); y
e Otros defectos de la canal (OCD).

FPS - FS | son defectos de la canal que tienen el potencial de crear un riesgo para la inocuidad de los alimentos.
Estos defectos incluyen materia fecal identificable, ingesta y leche. Los defectos FPS - FS | se evaluaran en funcién
del color, la textura y la consistencia. Deben ser claramente identificables antes de ser calificados como tales. Por
lo general, los defectos que tienen menos de 3,0 mm en su dimensién mayor pueden ser dificiles de caracterizar
con certeza cuando se usan solo a simple vista. Si el observador no puede identificar claramente un defecto como
de origen gastrointestinal o de la leche, se clasificara como material extrafio o extrafo, se eliminard y, segun
corresponda, se clasificara en la categoria de defectos OCD .

FPS - FS Il también son defectos de la canal que tienen el potencial de crear un riesgo para la inocuidad de los
alimentos. Estos defectos resultan de la presencia de varios tipos y grados de condiciones patoldgicas no
recortadas y normalmente incluyen patologias que primero identifica el personal de CFIA y luego elimina la
industria bajo la supervisidn de CFIA . La presencia de un FPS - FS Il en cualquier conjunto de muestras requerira
la correccién de la condicidn antes de que se liberen las canales seguidas, seguin corresponda, de las acciones
correctivas apropiadas para el lote. Muchas veces, la deteccidn de estas condiciones es responsabilidad de la CFIA
Yy, en consecuencia, estas incidencias deben ser discutidas con el VIC a rectificar.

Por ultimo, los defectos OCD generalmente son el resultado de defectos y/o condiciones de idoneidad alimentaria
no recortados que deben eliminarse de acuerdo con las reglamentaciones como parte del procedimiento de
faenado, pero generalmente no representan un riesgo directo para la inocuidad de los alimentos. Estos defectos
también incluyen condiciones anatdmicas inaceptables o patoldgicas resueltas aisladas simples que se asignan a
la industria para su identificacidn y eliminaciéon, como hematomas, fracturas simples, adherencias secas y artritis
tarsal Unica. Estos diferentes criterios se detallan en el apartado 7.3.2.

Los operadores tienen la flexibilidad de realizar verificaciones de FPS en linea o fuera de linea. Todas las muestras
de canales se seleccionaran al mismo tiempo (consecutivamente) si el conjunto de muestras se examina fuera de
linea. En los establecimientos en los que el conjunto de muestras se examina en linea, la primera canal debe



seleccionarse utilizando una técnica de seleccidn aleatoria estandar y cada canal muestreada posteriormente
debe elegirse a intervalos regulares ( p. ej ., cada diez canales). La verificacion completa de un conjunto de
muestras se puede dividir en zonas de verificacion ( p. ej .una verificacion completa de un conjunto de muestras
estaria compuesta por una evaluacion de la seccion trasera de un nimero apropiado de unidades de canal y
seguida de otra evaluacién del mismo nimero de unidades para la seccion delantera). Se debe tener en cuenta lo
siguiente antes de considerar el enfoque de verificacién de zonas:

e |avelocidad de la linea;

e ¢l tamarfio de la unidad de canal;

o eltamano de la estacion; y

e |a capacidad de ajuste de carril/estacion.

El enfoque propuesto debe estar claramente descrito en el programa escrito del operador y debe ser aprobado
por el VIC.

El operador debe realizar las pruebas FPS - FS | antes de la ultima cabina de lavado de canales. En el caso de FPS -
FS Il y OCD, el operador tiene la flexibilidad de determinar la ubicacién mds adecuada para realizar la prueba,
siempre que la justificacion esté respaldada por su sistema HACCP .

7.2 Evaluacion de la canal en busca de defectos

7.2.1 Evaluacion de la canal para las normas de productos terminados - Pruebas de defectos de inocuidad
alimentaria | (FPS-FS 1)

La canal se evalua en busca de defectos FPS - FS | segun los principios del plan de muestreo ISO 2859-1, S-1. El
tamafio del lote debe ser elegido por el operador de la instalacion (ver definiciones) y aceptado por el VIC, pero
debe permanecer dentro de la capacidad de control del proceso del operador. También se incluyen en este plan
las reglas de conmutacién asociadas que permiten al operador funcionar en el modo de muestreo Normal,
Reforzado o Reducido en funcidn de los resultados del rendimiento de la prueba. El operador de la instalacién
realiza un muestreo aleatorio programado y la CFIA lo supervisa . Consulte el Apéndice C - Arbol de decisiones
para normas de productos terminados - Canales con defectos de inocuidad alimentaria | (FS I). Una vez que el
operador selecciona una categoria de tamafio de lote, es posible que no se cambie espontdneamente. Se
presentard una solicitud por escrito al VIC y se negociard una fecha de implementaciéon mutuamente aceptable.

El tamafio de la muestra se determina de acuerdo con el estado del operador segun el plan de muestreo I1SO 2859-
1, utilizando el nivel de inspeccion S-1 (este plan de muestreo solo es aplicable si se aplica el grafico de control de
Shewhart en el paso de evisceracidn) y un AQL predeterminado . El nivel de calidad aceptable (AQL) para los
defectos de inocuidad alimentaria de la canal ( FPS - FS | ) debe ser como minimo del 4%. Un operador puede
implementar un AQL mas estricto, si asi lo desea. Los nimeros de aceptacién y rechazo para la prueba ISO SPC se
muestran en la Tabla 7.1A..

Tabla 7.1A

Defectos de inocuidad alimentaria de las canales: nimeros de aceptacion y rechazo para la prueba ISO SPC en un
establecimiento que utiliza un tamafo de lote de menos de 500 canales

NCA  Cddigo de muestra S-1 Tamano del lote Modo de muestra Tamafio de la muestra AceptarRechazar

4% 2-500 Reducido 2 0 1



4% 2-500 Normal 3 0 1

4% 2-500 apretado 5 0 1
2,5% 2-500 Reducido 2 0 1
2,5% 2-500 Normal 5 0 1
2,5% 2-500 apretado 8 0 1
1,5% 2-500 Reducido 3 0 1
1,5% 2-500 Normal 8 0 1
1,5% 2-500 apretado 13 0 1
1% 2-500 Reducido 5 0 1

1% 2-500 Normal 13 0 1

1% 2-500 apretado 20 0 1

El modo normal es el modo de inicio cuando HLIS se introduce por primera vez en un establecimiento. Registre
todas las no conformidades en el formulario HLIS 003 - Estandares de productos terminados - Canales con
defectos de seguridad alimentaria | (FS I) o un formulario interno equivalente .

Hay tolerancia cero para cualquier defecto de FPS - FS | ; por lo tanto, el conjunto de muestras y el lote asociado
fallan como resultado de cualquier hallazgo. Todas las canales se examinardn en un conjunto de muestras incluso
si el conjunto de muestras falla debido al examen de las canales iniciales en el conjunto. El operador debera
identificar y retener inmediatamente el lote de produccién asociado con la falla de la prueba para los
procedimientos de reelaboracién. Se notificard a la CFIA . Todos los defectos se eliminaran de manera higiénica
antes de que se libere el conjunto de muestras.

Consulte el Apéndice C - Arbol de decisiones para normas de productos terminados - Canales con defectos de
inocuidad alimentaria | (FS-1) .

Durante las pruebas de verificacién FPS - FS |, cualquier defecto no cubierto por esta categoria de defectos ( p. ej
., bilis, cabello, suciedad o materias extrafias, etc. ) que se detecte durante la evaluacién deberd eliminarse
higiénicamente antes de que se libere la carcasa. Sin embargo, no se requeriran acciones de seguimiento de
tolerancia cero ( es decir, volver a trabajar en el lote asociado) a los efectos de esta politica. El material particulado
de <3,0 mm de tamafo que no pueda identificarse clara o facilmente como contaminacion GIT o leche usando los
criterios normales de textura, color y apariencia se tratard como material extrafio y se debe eliminar de forma
higiénica.

CFIA realizara pruebas de correlacion: el inspector comparara el puntaje de la prueba FPS - FS | con los resultados
del operador. Si los resultados no estan de acuerdo con la CFIA , los resultados de la prueba de la CFIA se
registraran oficialmente y el operador deberd iniciar las acciones correctivas apropiadas.



Cuando la CFIA realiza una prueba de correlacion y el mismo formulario para registrar los resultados se comparte
con el operador, se utilizard un color de tinta diferente para distinguir los resultados de la CFIA . El operador
deberd iniciar las acciones correctivas apropiadas en caso de falla de la prueba FPS - FS I.

Modo normal

El modo normal se mantiene siempre que el operador continte pasando las pruebas de conjuntos de muestras
de carcasa. La observacidn de uno o mas defectos de inocuidad de los alimentos fallara el conjunto de muestras
y alterara la clasificacidon del modo de prueba Normal.

El operador suspenderd el muestreo aleatorio, notificard a la CFIA sobre la falla, detendrd e implementara
procedimientos de reelaboracién en el lote asociado con la falla de la prueba y pasara al modo de prueba estricta
en la siguiente prueba de muestra.

Nota:Se puede omitir la alteracién al modo normal, si el operador ha determinado que circunstancias especificas
causaron razonablemente el evento de contaminacién antes de realizar la prueba real. El operador debe tener
evidencia documentada que respalde esa determinacion. Las acciones de reelaboracién aun deben realizarse.

modo apretado

El cambio al modo Reforzado da como resultado la suspensién del muestreo aleatorio. El operador debe realizar
nuevas pruebas cada 15 minutos, sin embargo, el periodo de tiempo se puede ajustar hasta 30 minutos a
discrecién del operador para permitir suficiente tiempo antes de evaluar los resultados reales de las acciones
correctivas. Este ajuste esta sujeto a la aprobacién de VIC . La frecuencia seleccionada afectara directamente el
tamafio del lote a reelaborar. En cada conjunto de muestras de canales, las canales se examinan Unicamente en
busca de defectos de inocuidad de los alimentos y todas las canales del conjunto deben examinarse
independientemente de cuantos defectos de inocuidad de los alimentos se observen. Se deben lograr cinco
conjuntos de muestras satisfactorios consecutivos antes de volver al modo normal.

Mientras esta en el modo Reforzado, cualquier falla en la prueba requiere volver a trabajar en el lote asociado
con la falla en la prueba. Consulte la seccidn 7.4: Procedimientos de reelaboracion para lotes fallidos . La CFIA
debera ser notificada de cada prueba fallida.

modo reducido

El modo reducido es una categoria optativa y el operador puede declinar si asi lo desea y se logra después de 10
pruebas satisfactorias consecutivas en modo Normal. El operador debe actuar sin que se observe ningun defecto
en ningln conjunto de muestras de canal mientras estd en modo Reducido o debera volver al modo Normal.

Muchas fallas ocurren en este modo en la primera prueba fallida de un conjunto de muestra. El operador debera
notificar a la CFIA de la falla, detener e implementar procedimientos de reelaboracidn en el lote asociado con la
falla de la prueba y cambiar al modo normal en la préxima prueba programada.

7.2.2 Evaluacién de canales para estandares de productos terminados - Inocuidad alimentaria Il (FPS-FS Il) Prueba
de defectos

El muestreo aleatorio programado para defectos de patologia FPS - FS Il debe ser realizado por el operador y
monitoreado por la CFIA. La prueba se realizard con el propdsito de recopilar datos solo hasta nuevo aviso.



Cualquier defecto de patologia FS Il observado durante la evaluacidn de la canal debe registrarse en la seccion
asignada del formulario HLIS 003 - Estandares de productos terminados - Canales con defectos de seguridad
alimentaria | (FS-1) o un formulario interno equivalente. La prueba de defectos de categoria Il de FS se puede
realizar simultdneamente en las mismas canales que las seleccionadas para la prueba FPS-FS 10 FPS - OCD .

Hay una aceptacion cero para la presencia de cualquier defecto de categoria Il de FS . Cualquier defecto,
independientemente de su tipo, debera eliminarse sanitariamente antes de que se libere el juego de muestra de
la canal. Normalmente, solo se reacondicionard el conjunto de muestra y no se volvera a trabajar el lote asociado.

Si el veterinario determina que algo mds que el conjunto de muestras puede verse afectado por la presencia de
un defecto de FS I, puede instruir al operador para que realice un nuevo trabajo completo en el lote de canales
asociado.

Las acciones correctivas pueden incluir, pero no se limitan a:

e aumento de la frecuencia de las pruebas;

e poner en linea una recortadora adicional;

e revisidon de los procedimientos de deteccién ante mortem; y
e asesoramiento/recapacitacion de los empleados.

7.2.3 Evaluacion de la canal para detectar otros defectos de la canal (OCD)

La canal se evalla en busca de otros defectos de la canal (OCD, por sus siglas en inglés), que son defectos que no
representan una preocupacion directa para la inocuidad de los alimentos, como hematomas, fracturas,
adherencias, pelo, incumplimiento de los requisitos reglamentarios ( p. ej ., presencia de tejido mamario no
lactante, herida de palo sin recortar, etc ). Cuando se analizan estos criterios, generalmente el operador toma
muestras al azar de alrededor del 1 % de la poblacidon de canales y la CFIA las supervisa . El VIC determinara el
tamafio de la muestra de la canal en funcién de los criterios anteriores. Consulte el Apéndice B - Arbol de
decisiones para normas de productos terminados - Canales con otros defectos de la canal (OCD) . Pueden ocurrir
frecuencias de prueba reducidas en esta categoria segun el desempefio del operador.

Modo normal

El operador debera realizar pruebas de la canal para detectar otros defectos de la canal en cada lote de produccién
durante cada turno de produccién. La eleccion de la frecuencia se correlacionara con el tamafo de lote definido
por el operador (1,0 hora de produccion o 0,5 hora de produccion). Consulte la Tabla 7.2 . Estas pruebas se
realizardn al azar y se pueden realizar al mismo tiempo que la prueba de defectos de inocuidad de los alimentos.

Modo relajado

Después de diez (10) puntajes de prueba exitosos consecutivos, el operador puede optar por pasar al modo de
prueba Relajado. Se sometera a prueba el mismo nimero de canales, pero con una frecuencia menor. Consulte la
Tabla 7.2 . Cualquier falla en la prueba regresard al operador al modo Regular.

Al tomar muestras, se seleccionaran todas las canales a la vez si la muestra se va a examinar fuera de linea. Cuando
se seleccionen canales de una linea mévil, se utilizaran principios de seleccién aleatoria y se recogerdn unidades
de muestra consecutivas. Los resultados de no conformidad de las unidades de muestra deben registrarse y
puntuarse en el formulario HLIS 002 - Estandares de productos terminados - Canales con otros defectos de la
canal (OCD).



Cuando la prueba sea realizada por la CFIA y el mismo formulario se comparta con el operador, se utilizard un
color de tinta diferente para distinguir los resultados de la CFIA .

Después de realizar una prueba de correlacién CFIA, el inspector debera comparar la puntuacion de la prueba con
los resultados del operador. Si los resultados no concuerdan, se realizard una prueba de correlacion adicional. En
el caso de una segunda puntuacién que no coincida, los resultados de la prueba CFIA se registraran oficialmente
como el resultado correcto y el operador iniciard las acciones correctivas apropiadas (si corresponde). Las
discrepancias entre los resultados de las pruebas se pueden discutir con los funcionarios de la CFIA .

El VIC y el operador colaboraran para determinar el motivo de la no correlacién. El inspector de la CFIA también
evaluard la puntualidad, la integridad y la precision de los registros del operador correspondientes en los
momentos aleatorios preseleccionados y correlacionara los resultados con el representante del establecimiento
correspondiente.

7.2.4 Acciones Correctivas para Otros Defectos de la Canal

Al fallar cualquier prueba FPS para otros defectos de la carcasa (OCD), ya sea en el modo Regular o Relajado, el
operador deberd identificar inmediatamente y retener para volver a trabajar solo el lote de produccién inmediato
asociado con la falla de la prueba. Si el operador estaba en el modo de prueba Relajado, debera volver al modo
de prueba Regular. Se deben lograr diez (10) puntajes de prueba exitosos consecutivos antes de regresar al modo
Relajado. El lote afectado se volvera a trabajar para los defectos que se identificaron en la puntuacion de la prueba
reprobatoria.

7.2.5 CFIA /frecuencia de prueba del operador

Todas las pruebas de correlacién realizadas por el monitor CFIA se seleccionaran en forma aleatoria. Se puede
realizar mds de una revisidén por turno o medio turno si existe alguna inquietud con respecto a los resultados de
la prueba. El VIC o delegado debera aprobar cualquier prueba adicional.

Tabla 7.2

Frecuencia aprobada de pruebas de canales para estandares de productos
terminados: defectos FSy OCD

Estandares de productos terminados Frecuencia de analisis de canales
Operador de instalaciones FS una vez por hora R & N /una vez por 15* T
OCD del operador de la instalacion una vez cada ¥2 o 1 hora Rg, una vez cada

1 o 2 horas Rx

* 0 hasta 30 minutos, a criterio del operador.
R =reducido, N = normal, T = apretado, Rg = regular, Rx = relajado



7.3 Puntuacion de los defectos de la canal
7.3.1 Defectos en la inocuidad de los alimentos (FS)

Los siguientes defectos tienen tolerancia cero. Para aquellos defectos cuyo origen pueda ser cuestionable y que
sean < 3,0 mm en su dimensidn mayor, consulte la seccion 7.- Normas de productos terminados para canales
para criterios adicionales .

e material fecal identificable

e material ingerido identificable

e leche identificable (segin corresponda)
e patologia de la seguridad alimentaria

Todos los defectos de inocuidad de los alimentos que se observen al examinar un conjunto de muestras se
eliminaran de forma higiénica antes de que se entregue el conjunto de muestras. Todos los hallazgos se registraran
en el formulario HLIS 003 o en un formulario interno equivalente. Consulte el Apéndice C - Arbol de decisiones
para normas de productos terminados - Canales con defectos de inocuidad alimentaria | (FS1) .

7.3.2 Otros defectos de la canal (OCD)
El resumen se muestra en la Tabla 7.3 .
i manchas

Bilis, aceite, etc. Los defectos menores incluyen manchas de <4,0 cm . Los defectos principales incluyen manchas
gue miden >4,0 cm . Cinco defectos menores o mas, en toda la canal, se acumulan en un defecto mayor.

ii. codgulos de sangre

Los codgulos 4,0 cm no se puntuan. Los defectos menores incluyen codgulos que miden entre >4,0 cmy <15,0
cm . Los defectos principales incluyen coagulos que miden >15,0 cm . Todas las medidas se toman en la dimensidn
mayor (GD). Cinco defectos menores o mas, sobre toda la canal, equivaldran a un defecto mayor.

iii. moretones

Los hematomas <2,5 cm no se califican. Los defectos menores incluyen hematomas que miden entre >2,5 cmy
<6,0 cm en la dimensidn mas grande y <2,5 cm de profundidad. Los defectos mayores incluyen hematomas que
miden >6,0 cm a lo largo de la GD 0 >2,5 cm de profundidad. Cinco defectos menores o mds, sobre toda la canal,
equivaldran a un defecto mayor.

iv. material extrafio

Los defectos menores incluyen <10 c¢cm 2 de area de frotis o entre 25 motas y <10 motas en un solo area de 50
cm?2 . Los defectos mayores incluyen >10 ¢cm 2 de drea de frotis o >10 motas de polvo en una sola drea de 50 cm
2 . La acumulacion de 5 menores o mas, sobre la totalidad de la canal, equivaldra a un defecto mayor.

V. Parasitos/insectos

Los defectos menores incluyen cada insecto, gorjeo, etc. Cinco defectos menores o mas, sobre toda la canal,
equivaldran a un defecto mayor.



vi.  Fracturas/Artritis Tarsiana Unica

Cualquier fractura reciente o una fractura que no se haya curado y presente una condicién de inadecuacion para
el consumidor o una artritis tarsal Unica no extirpada. Puntuaciones como defecto mayor.

vii. Cabello

Los defectos menores incluyen de 5 a 10 hilos en una sola drea de 50 cm 2 . Los defectos mayores incluyen >10
hilos en un drea de 50 c¢cm 2 . Cinco menores o mas, sobre toda la canal, equivaldran a un defecto mayor.

viii. Cuero

Los defectos menores incluyen cualquier pieza de piel 10,0 cm alo largo de la GD . Los defectos mayores incluyen
cualquier pieza de piel de mas de 10,0 cm alo largode laGD .

ix.  Tejido mamario - no lactante (ver nota a continuacién )

Los defectos menores incluyen cualquier trozo de tejido <20 cm (tenga en cuenta que cada defecto menor
equivale a 0,5 puntos de un defecto mayor). Los defectos mayores incluyen cualquier trozo de tejido >20,0 cm .

X. Remanente de érgano (ver nota a continuacion )

Los defectos <5,0 cm no se puntuan. Los defectos menores incluyen cualquier defecto entre >5 cmy <7,5 cm..
Los defectos mayores incluyen uno o mas remanentes de mas de 7,5 cm de tamafio.

xi.  Tejido cicatricial/adherencias

Los defectos <5,0 cm no se puntuan. Los defectos menores incluyen cualquier defecto entre >5,0 cmy <7,5 cm
. Los defectos mayores incluyen cualquier defecto >7,5 cm de tamafio.

Xii. heridas de palo
Cualquier herida de palo no recortada en parte o en su totalidad se califica como un defecto mayor.

Nota:Para cada defecto mayor, califique 1. Para convertir los defectos menores en defectos mayores, multiplique
el nimero de defectos menores por 0,2 (excepto mamas y restos de drganos, que se multiplican por 0,5). El lote
serd aceptado con un total de 6,9 y rechazado con una puntuacion total de 7 o superior. Cualquier tejido mamario
lactante se considerard como defecto FPS - FS-1 y se manejard con un enfoque de tolerancia cero.

Table 7.3
CFIA SPC test: other carcasses defects chart (beef)
Minor Defect Major Defect
Non Conformance Description Description

Stains (e.g. bile, oil, etc.) <4.0 cm >4.0 (GD TebleNote 10y o1 >5 minors


https://inspection.canada.ca/food-safety-for-industry/archived-food-guidance/meat-and-poultry-products/manual-of-procedures/chapter-17/annex-b/eng/1369406912311/1369406954686#fn10

Non Conformance

Blood clots

Bruising

Extraneous material

Parasites/insects

Hair

Hide

Scar tissue/ adhesions

Mammary tissue
(non lactating)

Organ remnant

Fractures & single tarsal
arthritis

Stick Wounds

Table Notes

CFIA SPC test: other carcasses defects chart (beef)

Minor Defect
Description

>4.0 cm and <15.0 cm (GD TebleNote 10y

>2.5 and <6 cm (GD TableNote 10y ang
<2.5 cm deep

<10 cm? area of smear or >5 specks and
<10 specks in a single 50 cm? area

Each warble, fly, etc.

5 to 10 strands in a single 50 cm? area

<10.0 cm (GD TebleNote 101y
>5 cm and <7.5 cm (GD Table Note 10

<20 cm (GD Table Note 10)
(Multiply by 0.5)

>5cmand <7.5 cm
(Multiply by 0.5)

N/A

N/A

Table note 10: 8GD = greatest dimension

Nota:

1. Multiplicar cada no conformidad por 0,2 (Excepto tejido mamario y restos de érganos que se multiplican

por 0,5).

vk wnN

no se puntue también como menor.

7.4 Procedimientos de reelaboracion para lotes fallidos

El operador debera notificar a la CFIA cuando se estén realizando procedimientos de reelaboracién en cualquier
lote detenido. La frecuencia del control del procedimiento de reelaboracidn por parte de la CFIA quedard a

Major Defect
Description
>15.0 cm (GD TableNote 101y 1 >5 minors

>6 cm (GD TebleNote 10 or >2 5 ¢m deep or >5
minors

>10 cm? area of smear or >10 specks in a single
50 cm? area or >5 minors

>5 minors

>10 strands in a single 50 cm? area or >5 minors

>10.0 cm (GD Table Note 10))

>7.5 cm (GD TebleNote 10y

>20 cm (GD TableNote 10y

>7.5 cm (GD Teble Note 101y

Any fresh fractures or single tarsal arthritis

Any untrimmed or partially untrimmed stick
wound

Multiplique cada disconformidad mayor por 1. Sume la disconformidad mayor y menor.

Acepte un lote con un total de 6,9 0 menos y rechace con un puntaje total de 7 o mas.

Si lo que se encuentra es menor que el tamafio menor minimo o el conteo indicado, no puntue.
Cuando los defectos menores sean lo suficientemente numerosos como para clasificarlos como mayores,
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discrecién del VIC . Los operadores y la CFIA deberan consultar el Apéndice E - Arbol de decisiones para el
reprocesamiento de carcasas para obtener detalles sobre las acciones del proceso requeridas para los
procedimientos de reprocesamiento de productos de carcasa.

El operador tiene la opcidon de volver a trabajar todo el lote asociado con la falla de la prueba FPS - FS | (seccion
7.4.2) y verificar que el nuevo trabajo fue efectivo a través de la evaluacion del nuevo trabajo O someter el lote a
pruebas de verificacidn (seccion 7.4.1). El programa escrito del operador indicara claramente cémo el personal de
la planta:

identificar lotes/sublotes de canales sujetos a procedimientos de reelaboracion;

reelaborar o realizar pruebas de verificacion, seguin corresponda al procedimiento de reelaboracién elegido por
el operador;

evaluar reelaboracion; y
responder a cualquier falla en los procedimientos de reelaboracion.

Los lotes (sublotes) bajo prueba de verificacion o bajo evaluacion de reelaboracion normalmente se probaran solo
para aquellos defectos que originalmente fallaron en el conjunto de muestras de prueba FPS . Sin embargo, en el
caso de FPS - FS |, si se encuentra cualquier defecto FS | de tolerancia cero ( es decir, no solo el defecto FS | que
originalmente fallé en el conjunto de muestras, sino también cualquier otro FS | ) fallara el lote/sublote y conducir
a la reelaboracién de todo el lote.

En todos los casos, cualquier otro defecto ( es decir , defectos FPS - FS Il u OCD no asociados con la falla del lote
original) que se detecte durante los procedimientos de reelaboracién también se eliminara sanitariamente, pero
no se calificara.

7.4.1 Pruebas de verificacion de lotes

Bajo esta opcidn electiva, el operador examinard cuidadosamente los lotes especificos de canales retenidos para
los procedimientos de reelaboracion para detectar la presencia del defecto que condujo a la falla del lote (OCD)
o, en el caso de FPS - FS |, cualquier defecto de tolerancia cero.

Nota:

Para fallas de FPS - FSI, la opcién de prueba de verificacion de lotes solo se puede usar cuando ocurrié una falla
en el modo Reducido o Normal. Si la falla de FPS - FS | ocurrié en el modo Apretado, se debe implementar la
reelaboracién y evaluacion del lote.

Para las pruebas de verificacion de lotes, el operador seleccionara aleatoriamente el nimero especificado de
canales para las pruebas de verificacidn. El tamafo de la muestra debe ser representativo de toda la poblaciony
debe variar segun el tamano del lote fallido original. La Tabla 7.4.1 proporciona el nimero minimo de tamafio de
muestra de canales que se recolectaran para la prueba. Toda la poblacién del lote tendra la misma oportunidad
de ser seleccionada para la prueba.



Tabla 7.4.1: Numero minimo de canales para recolectar al azar para las pruebas de verificacion de lotes.

Numero de unidades de canal por lote Numero minimo de muestras aleatorias para recolectar
2-15 2
16-25 3
26-90 5
91-150 8
151-280 13
281-500 20
500-1200 32

e Criterios de rechazo: Si se rechazan una o mas muestras, independientemente del nimero de canales
muestreadas, el lote falla

e Sise encuentra un defecto en el lote, el lote debera volver a trabajarse por completo. Consulte la seccién
7.4.2 para conocer los siguientes pasos.

e Siel lote no tiene defectos, se puede liberar todo el lote para su posterior procesamiento.

Un empleado responsable de la planta deberd informar al VIC /delegado cada vez que ocurra una falla.
7.4.2 Reelaboracion y evaluacion de lotes

Cuando se va a realizar un reproceso, como en el caso de una falla en el modo estricto para pruebas FPS - FS | o
cuando se elige el reprocesamiento en lugar de los procedimientos de la seccién 7.4.1 o cuando se encuentra una
falla durante los procedimientos de la seccion 7.4.1, el operador puede optar por volver a trabajar el lote durante
el proceso de enfriamiento. Cada res que pertenezca al lote deberd ser reelaborada en una estacion de
reelaboracién debidamente equipada.

Una vez que el lote especificado ha sido reprocesado por los defectos apropiados, el operador seleccionara una
de las siguientes opciones:

El lote reelaborado puede mantenerse intacto o dividirse en sublotes. El nimero minimo de canales seleccionadas
al azar del lote o sublote reelaborado para evaluacion se puede obtener de la siguiente tabla. Toda la poblacidon
de cada lote/sublote tendra la misma oportunidad de ser seleccionada para la prueba. Si el lote/sublote tiene
menos de 25 canales, se seguird el procedimiento de la Subseccidn 7.4.2 (2). El operador debe lograr un resultado
de prueba satisfactorio antes de liberar el lote/sublote para su posterior procesamiento. Todas las canales
asociadas con un lote/sublote que no paso la prueba se volveran a procesar. El lote/sublote reelaborado debe
volver a analizarse utilizando los mismos procedimientos de prueba estadisticos y pasar la prueba antes de que el
lote/sublote pueda liberarse para su posterior procesamiento.

Tabla 7.4.2: Nimero minimo de canales aleatorias a recolectar para la evaluacién de reelaboracion.



Numero de unidades de canal por lote o sublote Numero minimo de muestras aleatorias para recolectar

25-124 3
125-149 4
150-199 5
200-349 6
350-499 7
500-649 8
650-799 9
800-949 10
950-1099 11
1100-1199 12
Mas de 1200 13

Criterios de rechazo: Si se rechazan una o mas muestras, independientemente del nimero de canales
muestreadas, el lote falla

Un empleado responsable de la planta deberd informar al VIC /delegado cada vez que ocurra una falla.

Si el lote se reprocesa en linea antes o al salir del area del enfriador de carcasas, inmediatamente después del
procedimiento de la estacion de recorte de reelaboracién, cada carcasa deberd ser reexaminada por un empleado
acreditado de la planta en una estacion debidamente equipada. El empleado de la planta debera verificar que los
defectos que fallaron en todo el lote y todos los defectos FS | y Il se hayan eliminado de cada canal durante el paso
inicial de recorte de reelaboracidn. Una canal que no pase el paso de evaluacion debera aislarse inmediatamente
y reprocesarse o reprocesarse mientras esta en linea (sujeto a VICaprobacién), y no se liberard ningiin cadaver
para su envio o procesamiento adicional hasta que haya sido reacondicionado a estandares comestibles o,
alternativamente, considerado no comestible. Solo aquellas canales que hayan pasado tanto el primer como el
segundo paso ( es decir, recorte y evaluacion) pueden liberarse para su envio o procesamiento adicional.

7.4.3 Responsabilidades y acciones de la CFIA :

La frecuencia de las pruebas de reelaboracién por parte de la CFIA serd discrecional. La CFIA monitoreara
periédicamente los procedimientos de reelaboracién para garantizar que el Operador cumpla con los requisitos
del programa.

El VIC o delegado deberd ser informado cada vez que se tomen medidas correctivas en un lote de reelaboracién
fallido.

7.4.4 Reelaboracion voluntaria en circunstancias extraordinarias

Debido a circunstancias extraordinarias mas alla del control inmediato del operador, ciertos grupos de canales
pueden presentar condiciones de inocuidad no alimentaria en el piso de eviscerado que predisponen
significativamente a ese grupo hacia el incumplimiento de los estandares de rendimiento para las pruebas de



productos terminados. En tales circunstancias, ya discrecién del VIC, el operador puede solicitar que dicho grupo
de canales afectadas quede exento de las pruebas de FPS , siempre que el operador acepte identificar
adecuadamente y retener al grupo afectado para el reprocesamiento, como se describe en la seccién 7.4:
Procedimientos de reprocesamiento. para lote(s) fallido(s), el grupo exento de canales no presenta problemas de
seguridad alimentaria y se ha establecido un procedimiento escrito aprobado para el manejo de tales canales en
el programa escrito del operador y/o plan HACCP .

Apéndice A

Arbol de decisiones para el grafico de control de Shewhart

#1 Green zone

A) Cufren! 20000 undor rAndom 150N Memaing in
green Zone, no action, continue random sampling.
B8) if grean zone scorg is the resull of a retast,
increase line speod (if applicable) in 10%
incraments untl normal ling speed restored and
rasuma random lasling alter first groan zona
scong ol nonmal Ene speed or aller 2 conseculive
Qredn Zong Scores as applcable,

*all resuits to ba recorded on form HLIS 001

#4 Red zone

Suspend random sampling, immediate 10% line
speed raduction, initiate cormective action, nolify
CFlA and parfiorm ratest no eardier than 15
minutes after the previously failed test.

2 Yellow zone

Suspend random sampling, initiate
immediala corrective action and
parform retest no earlier than 15
minutes after tho provioushy failed test. # 15t retest results in green zone score, go to

box #1B

» 15l ratest rasults in green zone
Seore, go lo box #1B

= 1zt retest regults in yellow zone
score, go 1o box #3

= 150 relest rasulls in red Zone Scone,
go to box 15

+ 15t relest results in yellow Zone scone, go to
box #3
+ 151 retost results in red zong, go to box 45

1

#3 Yellow zone: 15t retest

Ratest reaults in yellow soone,
immediate 10% line spead reduction,
immediate corrective action, nolify
CFIA, retest no earlier than 15 minules
after the previously falled test,

= | second redest resulls are in grean
ZONE $e0Me, 9o 1o box #1B

= |f second retest resulls are in a
yellow ar red 2one store, repeat
above, notity GFIA, go to box #6

#5 Red zone: 151 retes!

Further 10% line speed reduction, initiate
corrective action, noldy CFLA and reftest no
earlier than 15 minutes after the previously failed
test.

+ 2nd retest results in green zone, go to box 1B
+ 2nd ratest resulls in yellow zone, go to box 86
+ 2nd ratest resulls in red zone, go 1o box #6

Arbol de decision para el grafico de control de Shewhart. La descripcién sigue.

Apéndice B

Arbol de decisiones para estandares de productos terminados: canales con otros defectos de la canal (OCD)

#6 Any three consecutive test failures

Three conseculive test fallures indicate that the
process i nol operating under adequabe control.
Caonsultation with the VIC or delegate and the
oparator will datérming the naxt course of action
which may include lemporary halting of the
stunning and slaughter operation, further ling
speed reduclions eic. A clear delermination of
the problem and its resolution are o be agreed
upon before oparations are allowed to procead.




#1 Regular mode (Rg)

Randomiy select the sample units of
carcasses at the prescribed frequency as
per Table 7.2 and evaluate according to
Tabbe 7.3 sconing grid for OCDs.

A) If this is the 10th consecutive
successful test, goto box #2.

B) If this is a failed test, go to box #3.

#2 Relaxed mode (Rx) #3 Failed sample set
Randomly select the required
sample units of carcasses at the
prescribed frequency as per Table
7.2 and evaluate according to Table
7.3 scoring grid for OCDs,

Immediately identify the failed
associated lot (Le. ¥ hour or 1 hour
of production irrespective of mode
status as defined by the operator's
lot size) for rework procedures.
Retain or return to Regular sampling
maode as applicable. Consult
Appendix E - Decision Tree for
Carcass ark

A) I this is a successful test, remain
in Relaxed sampling mode.

B) If this is a failed test, go o box #3,

Rules:

1. Regular mode shall be used to start.

2. Regardless of which inspection mode is being used, all defects are removed from the sample
before it is released and all units in the sample are examined,

3. Regardless of mode, Regular or Relaxed, only the immediate associated lot shall be reworked
when a failure ccours.

Arbol de decisiones para las normas sobre productos terminados: canales con otros defectos de la canal. La
descripcidn sigue.

Reglas

e El modo regular se utilizara para comenzar.

e Independientemente del modo de inspeccidn que se utilice, todos los defectos se eliminan de la muestra
antes de liberarla y se examinan todas las unidades de la muestra.

e Independientemente del modo, Regular o Relajado, solo se volvera a trabajar el lote asociado inmediato
cuando ocurra una falla.

Apéndice C

Arbol de decisiones para estandares de productos terminados: canales con defectos de inocuidad alimentaria |
(FS-1)



APPENDIX €

Dagision Tree for Finished Product Standards - Carcasses with Food Safety | (F5 1) Defects

01 Hormal made [N)

ket BpBowing ooours:

fediuted made (Box 12,

A Confinus random feading = normal modes wnless one o
8 ¥ 1k b the 10Uh conmecut e passed Lo, swilchbo
T Whgit fivgt (30ung, imlemient Eodrsetive SOLRIAT, TE1AIA

Wi assaCizied 2 Tor reworke progednes, molily CFLA and
yweich 1o iphbered mode (Bou @ 2A)

12 Reduced mada R}

Cionlinass o redulod mode a5 bang 53
there are NG test fallures. Upon first
Fadlure, implement commectane actiont,
ritain the assodined kot fer rework
pronedures, nodify CRLA and pwitch tn
ndenad e [Box B1A).

B3 Tightened made [T)

A} Sarpend random samphng, rework sy Tailed kot findtial
falled lof may be retested). See retest frequenty Below.
Coaritiveas in Bightened mode waleid one of 1he Folowing
Ei1'h

8]  thes s thee 57 comtecutive padped Let, swatch 1o mormal
mide {Box B1A]

€} Ind test fallure inthe paat 5 consecutie tedts in Tightened
miade, Bo 1o box BAA

D) Afrer aew 4 Falled teitd in Tightened madi, g0 10 box B3,

|

B4 Tightened mode [continued]

A) Netity Vil o delegate, dedhue the lne cpoed by 100,
Initipte hamher codrective actions, detain fibed lots for
rewnrk and continue retedt. Contenie in tightened mode
unlens one of the follcwing occurs:

) IF ehis ds the 57 conseoutive patsid DeLt, switth ta nasmal
gt (Bax BLA)

£] Ahew 3wy T adiditionnl fitures while £1ill in tightenad
etk ot benw @S,

1

85 Tightened Mode |contineed)

A) The operation it deomed 1o be in queatignable oontnol,
Coarvidtation wal b 1he VIC [or defegate] wall detenming if there wall be
a temporary stop of operatsons. Am effective action plan shall be
implermenbed. A micdmal 109 line speed redusction sthall be applicd.
Blingrease Bne wpoed 109 for each padied 1ot unil normal lise
speed it restoned snd peatch 1o normal made (Box RLA) onoe 5
sugeiul conpequtive Best results,

) Ay besd faidure, detain Bot for rework, notify ke WIC, retumn 1o
LLEN

Rudes
1. Mormuad mode shall ke uasd 1o slart.

L. Normal, tightensd or redeted modes shall continue urchanged except wihene indicated by the decislon tree above.
B, Regandiect af which indpection made i being wied, ol e deledtd dball b remased from the Lample 1ot bl iE it

riebraded and ALL tartadd writd in the fample ane Examingd

4, Retests thall e pedlormed evory 15 o 30 minulet 34 pad ORS00 L willlon progrim

Arbol de decisién para las normas de productos terminados: canales con defectos de inocuidad de los alimentos.

La descripcion sigue.

Reglas

e Se utilizard el modo normal para comenzar.

e Los modos normal, estricto o reducido continuardn sin cambios, excepto cuando lo indique el arbol de

decision anterior.

o Independientemente del modo de inspeccidn que se utilice, se eliminardn todos los defectos de la canal
del conjunto de muestras antes de liberarlo y se examinaran TODAS las unidades de la canal en la muestra.
e las nuevas pruebas se realizardn cada 15 o 30 minutos segun el programa escrito del operador.

Apéndice D

Arbol de decisiones para la presentacién



#1 Horm o Imspection mode
Cantinug im normasl mods unlase one of tha fallowing sustion: spply

Al M rhis i tha L0Eh concacutive paseed Tart, switch 19 thi viduged ingpastion
et i 0dle {po 10 Box 82h

Ep 1 this is the 2nd rejacted tesm in the st S tests, mplament corrective 2otion,
mnatify CFla =nd gwitch 1o thie tighténdd inipaction mode (fo 1o Fox 93

Faford rasults on farm HLIS 003 2 B or © 35 spplicabla.

01 Redisead ingpaceisn mads 02 Tightened ingg sctian mads
Continue In reduced mo de unless tha folowing fuspend random testing and nplimant carractive actionis).
sitamion npplias Contingg intightanad mode unlass ong of the falsaing

sitwations apph
I s raduced inzpaction mode va ik,
mplamant corrective sctionisl and switch to b W this is thie SEh comsacutbve passed tightened tast switch to
thé no eyl nipectazn mode (raturn to Box w14 thie pocmal indpection mode dad feiuma Fandom taing
ireturm te Box @1

B3 1 vhig i tha 2ad congaquticg rajacted Tightaned Tase go e Box
i

Ch ARar aiy & T8l vare (A Tigheanad moda, pa te box 0t

#d Tightened insgp ectban mads (continused |-

A CFLa fdparater consuliation du & to process in questionable
comtral, Flanse aa HUG palicy far farmhar infarmmian, &far
comsuliafion and corredive acthkenis, retest in 15 minutes. i
FATRSE if e asiful, pote Ben w3,

B atter any & additional fallre s while still in tight emed mode go
e e ns

0% Tightened insp ection mods (contimued|:

Onge & Eaibured acsur within vightanad mode dehatharthay arg
found censecutively or nen-consecativalyl, Ris ndicates pro<ass
camtral failura, refarte palicy and netity tha VIC,

1# thay FaTaze paiias, teturn vo Box w3 (it n 10% Eng spead
raduction was applied this thal b e reversed by the same
areuEts § thy ceten 2 rafactad, implamas CoRrestiva hotien,
raducs tha line spead.

Bules:
1 Teainginnsrmal, tightensd o raduged mades shall comtimua wnchangad axcapt whars mdicaad By the decision trs,
2 Aramplewnit iviscers haad or carcass falls @ one or more attribuies are scored,

3 ThaFs i b M of dna TMRiFe par 20m e i,

4 Thereshall be no mors than ons precess control Sep under 3 line spead reduction ot any ghvan time.

Arbol de decisiones para presentacién. La descripcién sigue.
Reglas

e las pruebas enlos modos normal, estricto o reducido continuaran sin cambios, excepto cuando lo indique
el arbol de decision.

e Una unidad de muestra (visceras, cabeza o canal) falla si se califican uno o mas atributos.

e Hay un maximo de una falla por unidad de muestra.

e No debe haber mas de un paso de control de proceso bajo una reduccidn de velocidad de linea en un
momento dado.

Apéndice E

Arbol de decisiones para el reprocesamiento de canales



PROCEDIMIENTOS DE RETRABAJO PARA LOTES FALLIDOS: DEFECTOS DESEGURIDAD ALIMENTARIA ( FPS -FS) U
OTROS DEFECTOS DE LA CARCASA ( FPS -OCD)

Se notificara a la CFIA cuando se programe la realizacion de cualquier procedimiento de reelaboracién de lotes.
PRUEBAS DE VERIFICACION DE LOTES (seccion 7.4.1):

Nota:La opcidn de prueba de verificacién de lotes solo se puede usar cuando se produjo una falla en el modo
Reducido o Normal para FPS - FS I. Si la falla ocurrié en el modo Apretado, se debe implementar la reelaboracién
y evaluacidn del lote.

A. Determinar el tamafio del lote e identificar/segregar de acuerdo con la politica de HLIS .

B. Utilice el procedimiento de muestreo aleatorio de acuerdo con la politica de HLIS para seleccionar la
cantidad adecuada de canales del lote para las pruebas de verificacidn. Si no se detecta el defecto que
provoco la averia ( defecto OCD que provocé la averia o cualquier defecto de tolerancia cero), liberar el
lote. Si se detecta el defecto, se debera volver a trabajar en todo el lote asociado con la falla inicial de la
prueba FPS.

C. Los procedimientos de reelaboracién y prueba contindian hasta que pasa el lote.

REPROCESO Y EVALUACION DE LOTES

EN EL RETRABAJO DEL ENFRIADOR (secci6n 7.4.2 (1)):

Vuelva a trabajar cada canal en el lote para detectar los defectos que produjeron la falla.

Utilice el procedimiento de muestreo aleatorio de acuerdo con la politica de HLIS para seleccionar la cantidad
adecuada de canales del lote reelaborado para la prueba. Si no se detecta el defecto que provocé la averia (
defecto OCD que provocd la averia o cualquier defecto de tolerancia cero), liberar el lote. Si se detecta el defecto,
vuelva a hacer el trabajo y pruebe hasta que pase el lote.

RETRABAJO DEL ENFRIADOR EN LINEA (seccién 7.4.2 (2)):

Vuelva a trabajar cada canal en el lote para detectar los defectos que produjeron la falla ( defecto OCD que causé
la falla o cualquier defecto de tolerancia cero).

TODA canal reelaborada deberd ser inmediatamente reexaminada por un empleado acreditado ubicado en una
estacidn de verificacién en linea aprobada. Cualquier defecto que se encuentre se eliminard inmediatamente
antes de la liberacién de la canal para su posterior procesamiento o envio.

HLIS 001 - Grafico de control de Shewhart
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Gréfico de control de Shewhart. La descripcion sigue.

HLIS 001 - (Modificado el 01/02/2012)

Importante: si se requiere una accidén correctiva adicional, registrelo en el reverso de este formulario o en un
documento adjunto o referenciado

HLIS 002 - Estandares de productos terminados - Canales con otros defectos de la canal (OCD)
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Sistema de inspeccién de alta velocidad de linea 002 - Estandares de productos terminados - Canales con otros
defectos de la canal. La descripcidn sigue.

Descripcion de la HLIS 002 - Normas de productos terminados - Canales con otros defectos de la canal (OCD)

HLIS 003 - Estandares de productos terminados - Canales con defectos de seguridad alimentaria | (FS-I)
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Descripcion de la HLIS 003 - Estandares de productos terminados - Canales con defectos de seguridad alimentaria
I (FS-1)

HLIS 004A - Prueba ISO SPC - Presentacion de cabezas de res

PDF (39 kb))
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Sistema de inspeccidn de alta velocidad de linea 004A - Organizacidn internacional para la estandarizacidn Prueba

de control de procesos estadisticos - Presentacion de cabezas de res. La descripcidn sigue.

Descripcion del HLIS 004A - Prueba ISO SPC - Presentacion de cabezas de res

HLIS 004B - Prueba ISO SPC - Presentacion de visceras de res

PDF (36 kb))
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HLIS 005 - Programa de carne de res HLIS - Evaluacidén de instalaciones

Solo para uso de la CFIA .

Nota: Para todos los AQL (o equivalentes) asignados a un paso de control de procesos en el programa HLIS , se

espera que un operador participante alcance al menos el percentil 80 de desempeiio en promedio cuando los



resultados de la CFIA y el operador se examinan conjuntamente durante un periodo. de 5 turnos de trabajo
consecutivos o mas.

Nota:Durante la puntuacidn, se pueden observar numerosos defectos en una unidad de muestra; sin embargo,
solo se puntia un atributo/defecto por unidad de muestra. Para completar una prueba de correlacion, el monitor
CFIA y el monitor del establecimiento deben fallar en las mismas unidades de muestra . Por ejemplo, durante una
prueba de modo normal de presentacién de visceras, el monitor CFIA puede fallar en las unidades de muestra 2y
3. El monitor del establecimiento también puede fallar en las unidades de muestra 2 y 3, pero por defectos
diferentes. Esta prueba se correlaciona con las mismas unidades de muestra (2 y 3) que fallaron tanto en el
monitor como en CFIA. Por el contrario, si las unidades de muestra que fallaron no eran las mismas, se indica una
nueva prueba y se debe completar de inmediato. El objetivo es que el personal del establecimiento demuestre
gue puede identificar las mismas deficiencias que el personal de la CFIA .



