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RESUMEN
Las rastros o plantas de sacrificio juegan un papel importante en la salud publica a
nivel mundial, ya que es el lugar clave donde se derivan muchas enfermedades de
transmision alimentaria (ETA). Bajo buenas practicas, las condiciones de la carne
son inocuas, pero estas buenas practicas no siempre son implementadas, y en otras
ocasiones se llevan a cabo de una manera deficiente. Es por eso que se deben
aplicar sistemas que ayuden a optimizar la realizacién correcta de estas practicas,
tales como la identificacion de puntos criticos de control, el cual es parte del sistema
HACCP, y permite monitorear puntos clave en los que la carne pudiera estar

contaminada de manera enddgena o incluso contaminarse por manera exégena.

En México existen rastros que cuentan con el sello TIF (Tipo inspeccion federal), los
cuales cuentan con gente capacitada por SADER, para llevar a cabo una inspeccion
adecuada de los animales sacrificados. Pero incluso la identificacion de los puntos
criticos de control facilita la labor de los inspectores federales, al igual que facilita el

comercia internacional al aumentar la seguridad alimentaria.

PALABRAS CLAVE: Rastro, Salud publica, Suenas practicas, ETA, HACCP, TIF.
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1. INTRODUCCION
La identificacion de los puntos criticos de control, que es parte del sistema HACCP,
el cual tiene fundamentos cientificos sélidos, que permite identificar peligros
especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los

alimentos.

Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la identificacién de estos puntos
puede ofrecer otras ventajas importantes, tales como facilitar la inspeccién por parte
de las autoridades correspondientes y promover el comercio internacional al

aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos. (OIRSA, 2016)

La carne de los animales sacrificados en condiciones de buenas practicas de
manufactura es estéril desde el punto de vista practico. Las zoonosis y las
contaminaciones exdgenas y enddgenas por gérmenes patdégenos en los animales
son importantes por la gravedad de las infecciones que producen en el hombre. Las
deficientes condiciones sanitarias en muchos rastros, derivadas de la falta de
instalaciones y equipos modernos, las malas condiciones de aseo en mesas de
trabajo y vehiculos donde se transportan los animales, malos habitos sanitarios de
los trabajadores y la falta de estrategias para evitar la proliferacion de fauna nociva,

contribuyen a la contaminacion exdgena de la carne (Nacameh, 2007).

Las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) son sindromes o
enfermedades causadas por la ingestién de alimentos o agua contaminados, en
cantidades tal que afectan a la salud del consumidor a nivel individual o grupal.

Pueden ser causadas por peligros bioldgicos, quimicos y fisicos. La contaminacion



de los alimentos puede producirse en cualquier etapa del proceso, desde el
productor primario, planta del proceso, hasta la preparacion de los alimentos en la
cocina. Las infecciones por peligros biolégicos son causadas por diferentes
patégenos como: Salmonella spp., Shigella spp., Vibrio cholerae etc. También
puede haber intoxicaciones por toxinas, las cuales son producidas por algunas

clases de bacterias, tales como la toxina botulinica. (OIRSA, 2016).

Segun la norma ISO/TS 22002, los edificios se deben disefiar, construir y mantener
de la manera mas adecuada a la naturaleza de las operaciones de procesamiento
gue se van a llevar a cabo, los peligros para la inocuidad de los alimentos asociados
con estas operaciones, y las fuentes potenciales de contaminacion del medio
ambiente de la planta. Los edificios e instalaciones deben ser de una construccion
durable que no presente peligro para el producto. La distribucién interna debe tener
un disefio, construccion y mantenimiento tales que se faciliten buenas practicas de

higiene y fabricacion (ISO/TS, 2009).

Por su parte, la NOM-009-ZO0O-1994, tiene como finalidad establecer los
procedimientos que deben cumplir los establecimientos destinados al sacrificio de
animales y los que industrialicen, procesen, empaquen, refrigeren productos o
subproductos carnicos para consumo humano, con el propésito de obtener
productos de O6ptima calidad higiénico-sanitaria. Es aplicable a todos los
establecimientos que se dedican al sacrificio de animales para abasto, asi como
frigorificos, empacadoras y plantas industrializadoras de productos y subproductos

carnicos (SAGARPA, 1994).



2. JUSTIFICACION
La produccion de carne es uno de los pilares de la ganaderia mexicana, y por ende
es importante la implementacion de sistemas que permitan que la carne tenga
caracteristicas inocuas, y considerando que, en el rastro municipal de la ciudad de
Torredn, Coahuila, México, cuenta con un sello TIF, debe contar con una correcta
implementacién de buenas practicas. También debe tenerse en cuenta que
generalmente se sacrifican bovinos de desecho provenientes de los establos
lecheros, es aln mas crucial tratar de reducir cualquier riesgo e identificar cualquier

punto donde pueda encontrarse alguna contaminacién ya sea exégenay enddgena.

3. OBJETIVO

e Identificar de los puntos criticos de control, como una herramienta de
deteccion de fallas en el proceso que va desde el sacrificio de bovinos hasta
el embarque de las canales, asi como identificar sus causas.

e Tener una propuesta para la correccion de las mismas fallas que se

encuentren en el proceso.



5. HIPOTESIS

La deteccion de los puntos criticos de control en el rastro municipal y la
consecuente implementacion de un plan de correccion ayudaran a mejorar la
calidad de las canales, llevando a cabo asi un mejor manejo desde el proceso

de sacrificio hasta el embarque de la canal en el tréiler.



6. REVISION DE LITERATURA

Los rastros municipales constituyen un servicio publico que en la administracion
municipal estd a cargo del 6rgano responsable de la prestacion de los servicios
publicos. Tiene como objetivo proporcionar instalaciones adecuadas para que el
propio municipio o los particulares realicen el sacrificio de animales mediante los
procedimientos mas convenientes para el consumo de la poblacién. El servicio
publico de rastros se presta mediante instalaciones, equipo y herramientas que,
junto con el personal y los servicios adicionales, comprenden los elementos basicos

para la operacion de estas unidades (COFEPRIS, 2005).

Los rastros TIF son aquellos que ademas de prestar servicios basicos como los
municipales, permite la comercializacion de los derivados de la carne de forma
certificada. Este tipo de rastro opera fundamentalmente para que sus productos se
destinen a la comercializacion de grandes centros urbanos y a la exportacion, razon
por la cual la inspeccién sanitaria que se realiza sobre la carne y en los procesos de

industrializacion es vigilada constantemente (Alcantara, 2013).




Imagen 1. Sacrificio en un rastro TIF.

Los puntos criticos que en los que se centran los establecimientos TIF son:
condiciones basicas de la planta, condiciones de equipo y construccion, manejo y
proteccion de las canales, control de enfermedades, método de sacrificio, programa
de residuos, control de productos procesados y procedimientos de control de

inspeccion (Villada, 2013).Los puntos criticos que en los gque se centran los

establecimientos TIF son: condiciones basicas de la planta, condiciones de equipo

y construccidon, manejo y proteccion de las canales, control de enfermedades,

método de sacrificio, programa de residuos, control de productos procesados y

procedimientos de control de inspeccién (Villada, 2013).

5.1 SISTEMA TIPO INSPECCION FEDERAL

El Sistema TIF es un conjunto de preceptos, limitaciones, obligaciones y vigilancias
del mas elevado nivel sanitario, que ejerce el Gobierno Federal a través de la
Secretaria de Agricultura y Desarrollo Rural (SADER) de acuerdo con ciertas
normas aceptadas internacionalmente, sobre los locales, su construccion,
conservacion e higiene; los procedimientos de inspeccion de los ganados de abasto
y de las carnes que se contienen de ellos ; sobre la maquinaria, equipo,
indumentaria y enseres que se utilizan en el proceso y obtencion de las carnes,
productos carnicos y subproductos de las empresas que operan bajo el (Garcia,

2012).



Imagen 2. Productos céarnicos y el logo TIF.

El fin de su creacion es la obtencion de carnes y productos carnicos procedentes de
animales de abasto para el consumo humano, lograda mediante la aplicacion de las
normas y condiciones de higiene mas rigurosas, tanto para el mercado interno como

para su exportacion (Garcia, 2012).Los puntos criticos que en los gue se centran

los establecimientos TIF son: condiciones béasicas de la planta, condiciones de

equipo _y construccion, manejo y proteccion de las canales, control de

enfermedades, método de sacrificio, programa de residuos, control de productos

procesados y procedimientos de control de inspeccién (Villada, 2013).

5.2 PROCESO DE SACRIFICIO

Tras la llegada de los animales al rastro se procede a la recepcion de los mismo, en
este punto el Médico Veterinario Oficial (MVO) o el Médico Veterinario Responsable
Autorizado en Establecimientos TIF (MVRATIF) debe verificar el origen de los
animales por medio de los documentos que acompafan el embarque; como son,

certificado zoosanitario de movilizacién, Guia de Transito o Nota de salida del



establo y constatar que se cumple con la informacién registrada en este, tal como:
el nimero de animales, medio de transporte, fleje utilizado, identificacion y origen
de los animales; asi como también deben traer los certificados establecidos por las
campafas zoosanitarias vigentes como Programa de Proveedor Confiable y/o Hato

Libre (Garcia, 2012).
Los rastros bovinos estaran constituidos por las siguientes areas:

. Corrales de desembarque.

Il Corrales de marcado y peaje.

MIl. Corrales de reposo y examen de revision.
V. Corrales de deposito.

V. Area de higienizacion y lavado.

VI.  Area de insensibilidad.

VIl.  Area de desangrado, escurrimiento.

VIII.  Area de desollado y recoleccion de pieles.

IX. Area de separacion de extremidades e identificacion.

X. Area de evisceracion e identificacion de visceras y canales.
XI. Area de inspeccion sanitaria de cabezas.

Xll.  Area de seccion de canales.

Xll.  Area de lavado.

XIV. Area de enmantado.
XV. Area de refrigeracion.
XVI. Area de inspeccion e identificacion de carnes provenientes de rastros

autorizados por otros municipios.



XVII. Area de manejo e inspeccién de cabezas y el descorne.
XVIII. Las demas que se consideren necesarias a juicio de las autoridades

municipales correspondientes (Ayuntamiento de Torredn, 1996).

5.2.1 Transporte

En seguida se procede a revisar el transporte en si, asi como las condiciones en las
que vienen los animales, el espacio requerido para el ganado bovino debe ser, en
vehiculos o contenedores con techo, el espacio minimo entre el piso y techo sera
de aproximadamente un tercio mas alto de la altura promedio a la cruz de los

animales del embarque (NOM-051-ZO0-1995).

Imagen 3. Recibimiento de ganado bovino.

5.2.2 Inspeccion ante-mortem
En este punto un Médico Veterinario Oficial o Aprobado debe realizar la inspeccion
ante-mortem en los corrales del rastro, con el objetivo de que ningan animal enfermo

entre a la linea de sacrificio. La inspeccién ante-mortem se lleva a cabo desde que
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se descargan los animales hasta que son sacrificados tomando en cuenta los

aspectos antes mencionados (SAGARPA, 2014).

Imagen 4. Area de corrales del rastro municipal de Torredn.

5.2.3 Insensibilizacién

En los bovinos se utiliza un pistolete de perno cautivo de calibre y cartucho
recomendados por el fabricante, segun la edad y peso del animal. En los bovinos
adultos, debe apoyarse el pistolete en la frente, justo en el punto donde se cruzan
las dos lineas imaginarias trazadas desde el limite interno de la base de los cuernos
hasta el angulo o comisura externa del ojo contrario, dirigido hacia la laringe

(INIFAP, 2013).
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Imagen 6. Imagen de guia para el noqueo en bovinos.

5.2.4 Desangrado

El objetivo de esta actividad es provocar la muerte del animal, mediante el corte de
las arterias car6tidas, asi como de las arterias vertebrales para disminuir el flujo de
sangre arterial al cerebro, y el corte de las venas yugulares para disminuir el
volumen de sangre del cuerpo del animal. El desangrado es la parte del sacrificio
en que se cortan los principales vasos sanguineos del cuello para permitir que la

sangre drene del cuero produciéndose la muerte por anoxia cerebral. Tras el corte
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de los vasos sanguineos se esperara que transcurran por lo menos treinta segundos

antes de proceder al faenado (SAGARPA, 2014).

Imagen 7. Desangrado de bovinos en un rastro.

5.2.5 Corte de cabeza

La remocion de la cabeza debera realizarse después de que el animal este
totalmente inconsciente y desangrado. Se procedera al amarre del es6fago con la
finalidad de que el contenido ruminal continde dentro de la viscera y no se derrame
al retirar la cabeza. Se procede entonces a la desarticulacion de la cabeza y el corte

de los misculos (SAGARPA 2014).

5.2.6 Descorado
Las pieles de los animales son una fuente importante de contaminacién por lo que
no deberan ser lavadas una vez que el animal ingrese al area de matanza ni

acumuladas en el &rea una vez retiradas (SAGARPA, 2014).

La separacion de la piel y el musculo debera realizarse con mucho cuidado
utilizando un cuchillo y una prensa que estire la piel hacia arriba procurando que no

quede ningun pedazo de piel en la canal (SAGARPA, 2014).
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5.2.7 Eviscerado

Debe existir una correcta ligadura del eséfago y del ano para evitar derrames de
contenido ruminal. Todas las visceras seran retiradas del area de matanza y
llevadas al area de viscera verde y viscera roja respectivamente para realizarle una
inspeccion post-mortem. Para facilitar la extraccion de la viscera verde (Rumen,
Omaso, Abomaso e Intestinos) se hace una sola incision con un cuchillo de punta
roma, a lo largo de la linea media ventral de arriba hacia abajo. Posteriormente se
separa la viscera roja (Higado, pulmon, corazon, traquea, es6fago y bazo) la cual
debe colocarse en la mesa para la inspeccién por parte del médico veterinario

(SAGARPA, 2014).

Imagen 8. Matancero llevando a cabo el eviscerado.

5.2.8 Corte de canal

La finalidad de esta etapa es cortar la columna, sacando un corte simétrico a lo largo
de la canal del animal, partiendo la canal a lo largo de la espina dorsal desde la
pelvis hasta al cuello. Sierras y Cuchillas deben ser lavadas y esterilizadas en agua

caliente (82.5°) entre canales (SAGARPA, 2014).
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5.2.9 Inspeccion post-mortem

Se deben implementar los siguientes puntos:

Procedimientos y pruebas basados en analisis de riesgos hasta donde sea
posible y practicable.

Confirmacién de un correcto aturdimiento y desangrado

Disponibilidad de inspeccién tan pronto como sea posible posterior al
faenado.

Palpaciones y/o incisiones en la canal y demas partes relevantes, incluyendo
partes no comestibles, tal y como lo determinan las autoridades competentes
de acuerdo a la metodologia de estimacion de riesgos.

Palpaciones e incisiones adicionales, si llegaran a ser necesarias para poder
tomar la decision correcta sobre una canal en particular y de sus demas
partes relevantes.

Incisiones mudltiples y sistematicas en los nédulos linfaticos donde la incision
es necesaria.

Otras inspecciones organolépticas rutinarias.

Donde aplique, realizar andlisis de laboratorio (SAGARPA, 2014).
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Imagen 9. Veterinario realizando inspeccién post mortem de bovinos.

5.2.10 Lavado
Se realiza con agua a presién, ya sea a temperatura ambiente o bien a 70°-90°C,
también se puede utilizar un lavado de acidos organicos para disminuir la carga

bacteriana (SAGARPA, 2014).

Imagen 10. Lavado de canales.

5.2.11 Sellado
Las canales se sellan para identificar las que ya fueron inspeccionadas por un MVZ.

Dicho sello contiene las siglas TIF (SAGARPA, 2014).
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Imagen 11. Sello utilizado en el rastro municipal TIF 243.

5.2.12 Refrigeracion

16

Las canales se mantienen en cdmaras de refrigeracion a una temperatura de 2-4°

para su posterior utilizacién o transporte (SAGARPA, 2014).

Imagen 12. Cuartos frios.
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5.2.13 Almacenamiento y embarque
El control de la temperatura durante el transporte y el almacenamiento es

fundamental para limitar el crecimiento bacteriano. (SAGARPA, 2014)

5.3 NORMATIVIDAD EN RASTROS TIF
En establecimientos TIF se debe tener una inspeccién sanitaria permanente, en la
que se verifica que la infraestructura y los procesos cumplan con las regulaciones

que sefala SAGARPA para que el producto sea inocuo (LFSA, 2007).

Estos establecimientos se ven regidos en México por las Normas Oficiales
Mexicanas en materia de salud animal, tales como NOM-008-ZO0O-1994 y NOM-

009-ZO0-1994 (SAGARPA, 2012).

2

Imagen 13. Logotipo de normas oficiales mexicanas.
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5.3.1 NOM-008-Z00-1994. Especificaciones zoosanitarias para la
construccion y equipamiento de establecimientos para el sacrificio de
animales y los dedicados a la industrializacion de productos cérnicos.

Esta norma es de observancia obligatoria en todo el territorio nacional y tiene por
objeto establecer las caracteristicas que deberan cumplir los establecimientos en

cuanto a ubicacion, construccion y equipo (SAGARPA, 1994).

La vigilancia de esta Norma corresponde a la Secretaria de Agricultura y Recursos
Hidraulicos, hoy SAGARPA, asi como a los gobiernos de los estados en el ambito
de sus respectivas atribuciones y circunscripciones territoriales, de conformidad con

los acuerdos de coordinacion respectivos (SAGARPA, 1994).

5.3.1.2 Documentacioén y planos con que debera contar un
establecimiento

a) Copia del acta notarial constitutiva.
b) Los siguientes planos arquitecténicos de la planta y por triplicado en escala
1:100.
a. General
b. Hidraulico
c. Eléctrico
d. Drenajes
e. Cortesy fachadas
f.  Ubicacion de equipo
g. Especificaciones de construccion.
c) Resultados mensuales de los analisis bacteriologicos y resultados

semestrales de los analisis fisicoquimicos del agua empleada en la planta.
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d) Relacién de equipo.

e) Relacién de los productos quimicos que se utilizaran en la planta indicando
el uso de los mismos, aprobados por la Secretaria o la Secretaria de Salud.

f) Programa de control de insectos y roedores o cualquier otra fauna nociva.

g) Programa de limpieza y desinfeccion.

h) Programa de control de calidad.

i) Composicion quimica del material de empaque autorizado y certificado por la
Secretaria de Salud, para utilizarse en contacto directo con alimentos.

j) Leyendas de las etiquetas utilizadas en el material de empaque (SAGARPA,

1994).

5.3.2 NOM-009-ZO0-1994. Proceso sanitario de la carne

Esta norma es de observancia obligatoria en todo el territorio nacional y tiene por
objeto, establecer los procedimientos que deben cumplir los establecimientos
destinados al sacrificio de animales y los que industrialicen, procesen, empaquen,
refrigeren productos o subproductos carnicos para consumo humano, con el
proposito de obtener productos de 6ptima calidad higiénico-sanitaria (SAGARPA,

1994).

Los establecimientos Tipo Inspeccion Federal, garantizan productos de Optima
calidad higiénico-sanitaria con reconocimiento internacional, ya que cuentan con
sistemas de inspeccion y controles de alto nivel que aseguran productos sanos; por
lo que sigue siendo necesaria la aplicacion de los sistemas de inspeccion que se

llevan a cabo en estos establecimientos en todos los rastros y plantas de
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industrializacion de productos y subproductos céarnicos a través de personal

capacitado oficial o aprobado (SAGARPA, 1994).

Es aplicable a todos los establecimientos que se dedican al sacrificio de animales
para abasto, asi como frigorificos, empacadoras y plantas industrializadoras de

productos y subproductos cérnicos (SAGARPA, 1994).

5.3.3 Codex Alimentarius

Se encarga formular propuestas a los Directores Generales de la Organizacion de
las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentaciéon (FAO) y la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS), y ser consultada por éstos en todas las cuestiones
relativas a la ejecucion del Programa Conjunto FAO/OMS sobre Normas

Alimentarias, cuyo objeto es:

a) Proteger la salud de los consumidores y asegurar practicas equitativas en el
comercio de los alimentos;

b) Promover la coordinaciéon de todos los trabajos sobre normas alimentarias
emprendidos por las organizaciones internacionales gubernamentales y no
gubernamentales;

c) Determinar el orden de prioridades, e iniciar y dirigir la preparacion de
proyectos de normas a través de las organizaciones apropiadas y con ayuda
de éstas;

d) Finalizar las normas elaboradas conforme a las disposiciones del parrafo

anterior y publicarlas en un Codex Alimentarius como normas regionales o
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mundiales, junto con las normas internacionales ya finalizadas por otras
organizaciones, con arreglo al parrafo anterior, siempre que ello sea factible;
e) Moadificar las normas publicadas como apropiadas a la luz de las novedades
(FAO/OMS, 2013).
5.3.4 1ISO 22000. Sistemas de administracion de la
inocuidad/seguridad de los alimentos.
Especifica los requerimientos para un sistema de administracion de la inocuidad de
los alimentos (SAIA) para permitir a una organizacion que esta directa o

indirectamente involucrada en la cadena alimentaria:

a) Planear, implementar, operar, mantener y actualizar un SAIA que
proporcione productos y servicios que sean inocuos, de acuerdo con su uso
previsto.

b) Demostrar cumplimiento con los requerimientos legales y reglamentarios de
inocuidad de los alimentos aplicables.

c) Valorar y evaluar los requerimientos de inocuidad alimentaria mutuamente
acordados con los clientes y demostrar su conformidad con ellos.

d) Comunicar eficazmente los temas de inocuidad de los alimentos a las partes
interesadas dentro de la cadena alimentaria

e) Asegurar que la organizacion cumpla con su politica de inocuidad de los
alimentos establecida.

f) Demostrar conformidad con las partes interesadas pertinentes.
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g) Buscar la certificacion o registro de su SAIA por una organizacion externa, o
realizar una autoevaluacion o declaracién de si misma de la conformidad con

este documento (ISO, 2018).

5.4 SISTEMA HACCP

El andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP por sus siglas en inglés)
es un sistema para identificar, evaluar y controlar los peligros relacionados con la
seguridad alimentaria. HACCP se desarrollé a principios de la década de 1960 para
entregar alimentos seguros a los astronautas de los Estados Unidos de América en
el espacio, ya que ahi la intoxicacion alimentaria no era una opcion; ya que bacterias
como Salmonella o Staphylococcus aureus son asesinos potenciales en ese

entorno (Wareing, 2010).

El sistema HACCP es una herramienta para evaluar peligros y establecer sistemas
de control que se centran en la prevencion en lugar de depender principalmente de
las pruebas del producto final. Cualquier sistema HACCP es capaz de adaptarse
tanto a cambios como a avances en el disefio de equipos, procedimientos de

procesamiento o desarrollos tecnoldgicos (Stamov, 2019).
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Imagen 14. Logotipo del sistema HACCP.

Este sistema se aplicé a la industria alimentaria ya que es necesario identificar el
nivel de riesgo que hay durante la preparacion y consumo de carne y pescado
debido a procedimientos inadecuados, como por ejemplo un almacenamiento a
temperatura ambiente en vez de una refrigeracion adecuada. Esto se puede hacer
aplicando HACCP para definir los puntos criticos de control y sus limites, el control
gue debe llevarse para prevenir y eliminar peligros, ademas de aplicar criterios para

monitorear los PCC y tomar acciones correctivas (El-Aziz et al, 2012).

El Sistema APPCC esté caracterizado por un enfoque preventivo de los peligros
vinculados a los alimentos. La experiencia acumulada de la industria alimentaria ha
demostrado que el APPCC aporta una mayor garantia en la salubridad de los
alimentos consumidos, una mayor eficiencia en la utilizacion de los recursos
técnicos y econdémicos de que dispone la industria, y una eficaz actuacion por parte
de los responsables sanitarios. Por ello, el Comité del Codex Alimentarius, desde
1986, recomienda a las empresas alimentarias la aplicacion de sistemas de

autocontrol basados en estos principios (AECOSAN/FENIL, 2016).

5.4.1 Etapa preliminar del sistema HACCP
Se establece que para implementar el Sistema HACCP se necesitan etapas

preliminares, estas son:

1. Formacién del equipo

e Equipo multidisciplinario.

e Profesionales con competencias acordes.
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e Establecer un organigrama de la empresa.

2. Descripcién del producto

o Nombre del producto.

e Ingredientes, compaosicion.
e Proceso productivo.

e Presentacion del producto.

e Propiedades fisico-quimicas.

3. Uso intencionado del producto

e Publico objetivo.
e Férmula del producto.

e Especificaciones de elaboracion.

4. Descripcion del diagrama de flujo.

5. Verificacién in situ del diagrama de flujo (INIFAP, 2019).

5.4.2 Principios de HACCP

5.4.2.1 Principio 1: Andlisis de peligros e identificacion de medidas
preventivas

El analisis de peligros para la inocuidad de los alimentos es un proceso de
recopilacién y evaluaciéon de informacion sobre los peligros y las condiciones que
los originan para decidir cuéles son importantes con la inocuidad de los alimentos

Yy, por tanto, planteados en el plan de HACCP (SENASICA, 2020).
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Los peligros asociados a los alimentos pueden ser de caracter fisico (astillas,
guantes, metal, vidrio, etc.), quimicos (pesticidas, residuos de antibitticos,
desinfectantes, jabones, etc.) o biologicos (bacterias patégenas, virus, parasitos,

etc.) (COFEPRIS, 2020).

5.4.2.2 Principio 2: Determinacion de los puntos criticos de control

Un Punto Critico de Control (PCC) es una etapa en la que se puede ejercitar un
control para evitar, eliminar o reducir hasta un nivel aceptable, un peligro para la
seguridad alimentaria. La determinacion de un Punto Critico de Control en el
sistema HACCP se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de decisiones en el

que se indique un enfoque de razonamiento légico (SSA, 2009).

5.4.2.3 Principio 3: Establecer limites criticos
Para cada Punto Critico de Control, debera especificarse y validarse si es posible
establecer limites criticos. Un limite critico es un valor que separa lo aceptable de
lo inaceptable.
Los limites criticos pueden estar basados en parametros como:
» Temperatura.
Concentracién
pH.
Tiempo.
Viscosidad.
Dimensiones fisicas.

Acidez.

vV Vv Vv YV VY V V

Humedad.
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Los limites criticos pueden estar basados en las Normas Oficiales Mexicanas
(NOM), Norma Mexicana (NMX), normatividad internacional, resultados de
experiencias, andlisis de laboratorio, sugerencias del productor o etiqueta (en casos

de detergente, desinfectantes etc.) y en sugerencias de expertos (USDA, 2019).

5.4.2.4 Principio 4: Establecer un plan de monitoreo de los PCC

El equipo de HACCP describira los procedimientos de seguimiento para la medicién
del limite critico en cada punto critico de control. Los procedimientos de seguimiento
deben describir como se tomara la medicion, cuando se tomara la medicion, quién
es responsable de la medicion y con qué frecuencia se tomara la medicion durante
la produccion (Stamov, 2019).

Cuando no es posible monitorear un punto critico de control de manera continua, es
necesario que la frecuencia sea la adecuada para asegurarse que el PCC esté fuera
de control. Los procedimientos de monitoreo deben ser faciles y de rapida
aplicaciéon, ya que deben reflejar las condiciones del proceso de la linea de

produccion (FAO/OMS, 1993).

5.4.2.5 Principio 5: Implementacion de medidas correctivas

Consiste en establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando el
monitoreo indique que un punto critico esta fuera de control. Una supervisién
efectiva elimina desviaciones criticas. Los procedimientos de control de los PCC
deben ser rapidos, con medidas fisicas, quimicas y visuales (Kleeberg, 2007).

Las medidas correctivas deben ser claramente definidas en el plan y deben estar

individualizados el o los responsables de llevar a cabo esta medida. Por ello las
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acciones correctivas aplicadas cuando ocurre una desviacion en un punto critico de
control da lugar a:

e Determinar el destino del producto.

e Corregir la causa del desvio.

e Mantener registro de la accion correctiva (Alvarez, 2005).

5.4.2.6 Principio 6: Establecimiento de medidas de verificacion
La aplicacion de procedimientos para corroborar y comprobar que el plan se
desarrolla eficazmente se le reconoce las siguientes componentes:

e Constatacion del cumplimiento del plan HACCP.

e Constatacion de que los elementos del plan son cientificamente validos para
lograr el objetivo de la inocuidad del producto, la cual requiere de una
validacion inicial y de una variacion periodica.

e Por Ultimo requiere de una revalidacién cada vez que aparezcan nuevos
hechos que resulten un riesgo para la salud de la poblacion y que esté
involucrado el alimento en cuestién o que se produzca un brote imputable a
este alimento, o uno similar de otra fabricacion o a la apariciéon de un nuevo
peligro emergente.

Las validaciones deben ser realizadas por personal entrenado para tal efecto.
También deben llevarse a cabo los cambios necesarios que revele la verificacion,

si es que se concluye que en el plan no se respetan los 7 principios (Alvarez, 2005).
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5.4.2.7 Principio 7: Establecimiento de un sistema de documentacion y
registro
Consiste en establecer un sistema documental de registro y archivo apropiado que
se originan en la implantacion del sistema HACCP. Los archivos contendran
documentos permanentes y registros activos. Al menos deberan archivarse y estar
disponibles los siguientes documentos permanentes y registros activos:
e ElI plan y la documentacion de apoyo (Lista del equipo, sus
responsabilidades, analisis de riesgos y determinacién de PCC).
e Programas de prerrequisitos
e Programas de capacitacion
e Registros de monitoreo de PCC.
e Registros de accién correctiva.

« Registros de actividades de verificacion (Alvarez, 2005).

5.4.2.8 Principales errores en la aplicacién del sistema HACCP
Existen distintos factores que pueden llevar al fracaso nuestro plan HACCP si este
no es bien estructurado desde sus cimientos. Algunos de estos dependiendo de su

fase de ejecucion son:

FACTORES ANTES DE LA IMPLEMENTACION.
e Tamafio de la empresa: las pequefias empresas la mayoria de las veces no
cuentan con los recursos necesarios ni el personal experto necesario.
¢ No ver la necesidad de tenerlo. Este factor constante mente lleva al fracaso

el plan puesto a que los directivos o duefios de la empresa no estan
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dispuestos a invertir tiempo o recursos puesto que no ven la necesidad de
implementarlo.

e Mentalidad retrograda. Uno de los principales conflictos con los que te
puedes topar antes de comenzar a implementar HACCP es una mentalidad
retrograda y negada a cambiar un sistema que “siempre ha funcionado” sin
visualizar que este ya es obsoleto.

FACTORES DURANTE LA IMPLEMENTACION.

e Personal sin conocimiento o entrenamiento en el tema.

e Falta de interés y motivacion al momento de llevar a cabo el plan HACCP
puesto que hay actividades que pueden resultar tediosas y repetitivas.

o Falta de compromiso de la alta direccion.

e Falta tiempo de parte de los integrantes del equipo para asimilarlo y llevarlo
a cabo correctamente.

e Disciplina en el llenado de los documentos y registros.

o Falta de recursos, maquinaria o personal.

e Incorrecto lyout de la planta o equipo caduco.

o Falta de cooperacion entre la industria y las autoridades.

e Falta de materiales educativos y guias (SENASICA, 2020).
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Imagen 15. Guia de los principios de HACCP.

6. MATERIALES Y METODOS

6.1 Marco de referencia

Este proyecto se llevd a cabo en el Rastro Municipal de Torre6n, con sede en el

ejido San Esteban. Este rastro como se menciono es de administracion municipal y

cuenta desde 1996 con el sello TIF.

6.2 Materiales

e Pistola terno cautivo Lamparas

e Cuchillos Mangueras

e Bombas de presion Cubrebocas
e Guantes Botas

e Casco Gorro/Cofia
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Sanitizantes e Rolas

6.3 Método experimental

Se llevaran a cabo los pasos previos para la elaboracién del plan.

Se tomara nota de las caracteristicas a mejorar durante el proceso de las
canales antes de establecer los puntos criticos de control.

Se procedera a identificar los puntos criticos de control, para después
establecer los limites criticos y tomar las medidas correctivas
correspondientes, a criterio de los participantes y por ultimo establecer un
sistema de monitoreo para los PCC.

Dos semanas después se procedera al monitoreo de los puntos criticos de
control, con el cual se verificara que las medidas correctivas funcionen

correctamente.

6.3.1 Pasos previos

1. Formacién del equipo

Participaran los médicos César Sanchez (Jefe de Area TIF), Hernando Macias (Jefe

de Produccién) y Ali Alejandro Sanchez (Auxiliar de control de calidad). Ademas de

esto, se contara con el apoyo de la IBQ Arely, supervisora de produccion de SIT

(Servicios Integrales de Torredn), empresa contratada con el fin de brindar el

servicio de recursos humanos al rastro.

2. Descripcién del producto (carne de res)
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e Fisicas: Color uniforme cereza-rojizo, olor débil a acido lactico, constancia
firme.

e Quimicas: Vitamina B, Hierro, Zinc, Fésforo y Potasio.

CARNES CALORIAS HUMEDAD PROTEINAS GRASA GS GMI GPI  COLESTEROL
(Keal) (a) {a) {9) g8 (a0 {9 {mg)
Carne de
i 174 65 236 57 21 24 02 69

Imagen 16. Tabla de contenido nutricional de la carne.

e Origen: Bovinos lecheros de desecho y bovinos de engorda.

e Métodos de conservacion: Enmantado y refrigeracion en cuartos frios.

3. Uso intencionado del producto.

El producto sera destinado a empaquetadoras y carnicerias en varios puntos de la
region del norte de México, tales como Chihuahua, Cd. Juarez, Monterrey y la

misma ciudad sede de Torredn.

El uso que puede darle el consumidor es muy variado, ya que la presentacién puede

ir desde cortes hasta productos preelaborados.



4. Diagrama de flujo
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Imagen 17. Diagrama de flujo de las actividades del rastro.

5. Verificacién in situ del diagrama de flujo
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El diagrama de flujo fue verificado por los jefes de area TIF y area de produccion,

los cuales tienen un amplio conocimiento del proceso de sacrificio bovino.

6.3.2 Caracteristicas a mejorar del proceso de sacrificio.

e Disminuir el nimero de animales sacrificados, el cual es en promedio de 200

a 220 animales sacrificados por dia, a 160-180 animales por dia.

e Mejorar el procedimiento de eviscerado.

e Mejorar el procedimiento de lavado.

e Mejorar el procedimiento de almacenamiento, refrigeracién y embarque.
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6.3.3 Identificacién de los puntos criticos de control

-PROCESO DE EVISCERADO

Se identifico el proceso de eviscerado como un punto critico de control, ya que
después de esta etapa se observd que las canales en numerosas ocasiones se
encontraban manchadas de excremento y contenido ruminal, esto debido a su mala
praxis, lo cual podria causar una contaminacién con enterobacterias como
coliformes y salmonella. Aunque podria revertirse en su posterior lavado, su
contaminacién bacteriana puede no reducirse en este paso. Las causas de estas

fallas son:

e El personal esté poco capacitado.

e Si hay personal capacitado, este suele ausentarse y su reemplazo no esta

capacitado.

Imagen 18 y 19. Suciedad en canales debido a un mal eviscerado.



35

-PROCESO DE LAVADO

Esta etapa del proceso se consideré un PCC, ya que es el final del proceso en el
qgue se puede madificar cualquier anomalia que pueda tener la canal. Se observo
varias veces, que el lavado era deficiente, por lo cual la canal podria ir a su
almacenamiento con contaminantes tanto fisicos como bioldgicos. Las causas de

esta falla son méas complejas:

e De las 3 mangueras a presion que deben estar habilitadas, solo lo estan 2,
por lo que el trabajo de la manguera faltante se debe hacer con una
manguera sencilla.

e Las mangueras a presion no cuentan con boquillas adecuadas.

e Las canales son cominmente amontonadas, cuando no deben pegarse entre
ellas.

o Loslavadores en ocasiones no toman el tiempo necesario para lavar la canal.

e Cuando el lavador final se ausenta, los reemplazos no estan capacitados.
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Imagen 20. Presion deficiente a causa de la boquilla de la manguera.

Imagen 21. Canales llegando al area de lavado. Como se puede observar,

las canales son amontonadas.
-ALMACENAMIENTO, REFRIGERACION Y EMBARQUE

Como tercer y ultimo PCC, se identifico el area de cuartos frios. Por una parte, una
mala logistica de almacenamiento vy refrigeracion, puede causar una
descomposicién progresiva de las canales. En cuanto a su embarque, una mala
praxis puede causar contaminaciones, sobre todo fisicas. En este caso las fallas

son a causa de:

e Los cuartos frios no suelen tener el mantenimiento adecuado

e En la logistica de almacenamiento se juntan canales frias (igual o menor a
4°C) con calientes (canales recién sacrificadas).

e En la zona de embarques hay un niamero considerable de moscas y los

cadaveres de las mismas terminan contaminando las canales.
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Las cortinas de embarques son abiertas en situaciones innecesarias, lo cual
permite la entrada de moscas a la zona.
Los tréileres se llenan a tope, lo cual causa que las Ultimas canales sean

pisadas por los cargadores.

Imagen 22. Zona de embarques poco despejada.

Imagen 23. Cortina de embarques abierta.
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6.3.4 Limites criticos

-EVISCERADO

En este caso, por la practicidad diaria el Gnico limite critico sera fisico y se
identificara de manera visual, en el cual ninguna canal podra ir con rastros de
contenido ruminal o excremento, asi como observar al momento del eviscerado que

no se reviente el rumen o el intestino.
-LAVADO

Al igual que en el proceso de eviscerado, el limite critico sera fisico e identificado
visualmente, y en este caso, se vigilard que todas las canales vayan completamente

limpias.
-REFRIGERACION Y EMBARQUE

En este proceso se debe vigilar la temperatura de los cuartos frios y las canales,
que debe estar en un rango de 2-4° C. En el caso de los embarques se debe de
vigilar que los termostatos de los traileres estén encendidos y que las canales

embarcadas no sean pisadas o se les de un mal manejo.

e &

&

60NSERVADOR

3

TEMP.O'A4'C

Imagen 24. Cartel del cuarto frio 3 del rastro municipal de Torredn.



39

6.3.5 Medidas de correccién

-PROCESO DE EVISCERADO

» Capacitar a los matanceros que evisceran.

» Formar un equipo de 2 o maximo 3 personas que sepan llevar a cabo este
proceso de manera eficiente, para cuando uno se ausente, otra persona la
reemplace eficazmente.

» En caso de reventar la cavidad intestinal o ruminal, la parte manchada debera

ser enjuagada inmediatamente.

Imagen 25. Eviscerador principal.

-PROCESO DE LAVADO

» Habilitar la manguera faltante, la cual estd en medio del lavado superior y el
lavado final, la cual sirve para dar un enjuague y prelavado final.
» Cambiar las boquillas de las mangueras, las cuales ejercerdn una mayor

presion sobre el agua.
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» Las canales no deben pegarse entre si, para poder darles un prelavado
adecuado.

» Debe verificarse que los lavadores tomen su tiempo para lavar, y en caso de
llevar a cabo un mal lavado, debera regresarse la canal para volver a lavarse.

» Formar un equipo de 3 lavadores capacitados (lavador superior, lavador final
y lavador ambulante), para que en caso de ausentarse uno, el reemplazo

realice el trabajo de manera de adecuada.

i

Imagen 28. Lavador ambulante.
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-PROCESO DE ALMACENAMIENTO, REFRIGERACION Y EMBARQUE

>

>

Dar mantenimiento a los cuartos frios.

En caso de que alguno falle, se notificara inmediatamente para su debido
arreglo.

Cuando queden pocas canales en un cuarto frio, se moveran a otro cuarto
frio mas ocupado para asi liberar el respectivo cuarto y permitir que entren
solo canales calientes a este mismo, sin mezclarlas con canales frias.

En zona de embarques, se procedera a una inmediata fumigacion y un plan
de control contra moscas.

Las cortinas de embarques solo se abrirdn en caso alta necesidad.

En el momento de embarcar un trailer, la zona debera despejarse y solo tener
los instrumentos necesarios, para evitar asi su contaminacion.

Los traileres no podran llenarse a tope, para asi evitar que los cargadores

pisen las canales con el fin de darles un mejor acomodo.

Imagen 29. Canales en cuartos frios.
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PLAN MONITOREO DE LAS MEDIDAS DE CORRECCION

Para el monitoreo diario durante 2 semanas (10 dias habiles), se realiz6 un formato
el cual llevarian los miembros del equipo, y después se pasaria en limpié para asi
proceder a archivarlo para analizarlo al final del monitoreo. Se llevé a cabo como se
menciono, del dia Lunes 17 de mayo del 2021 al sabado 29 de mayo del 2021, con

excepcion de los dias jueves 20, domingo 23 y jueves 27 de mayo, los cuales fueron

dias inhabiles.

Imagen 30. Hoja de monitoreo del plan de correccion.
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7. RESULTADOS
El plan fue aplicado a partir del dia 17 de mayo del 2021, y después de 2 semanas
monitoreando los puntos criticos, se explica a continuacion los resultados préacticos

del plan.

7.1 Proceso de eviscerado
En este proceso se pudieron cumplir con todos los puntos que se recomendaron en
las medidas de correccion, y los resultados fueron favorables.

v Al capacitar de mejor manera al personal encargado de la evisceracion, este
proceso se realiz6 de una mejor manera.

v' Al tener un equipo especifico para esta labor, se redujo la rotacién de
personal en esta area, por lo cual solo la realizaron las personas expertas en
esta, lo cual mejoré el proceso incluso cuando se ausentaba la persona
encargada de esta area. Se formo6 un equipo con 3 personas, en el cual se

encuentran el eviscerador principal; el sustituto 1, el cual ayuda en labores

de descorado; y el sustituto 2, el cual se desempefia en la sierra canalera.
v En esta labor siempre hay fallos, ya que es normal debido al alto esfuerzo
fisico que requiere esta labor, agregando que el alto nUmero de animales
sacrificados intensifica el cansancio de los trabajadores. Por esta razén,
cuando hubo estos fallos, en casi el total de los casos se procedio
inmediatamente al enjuague de la canal, lo cual evito que los restos de

excremento se pegaran a esta y fuera dificil eliminarlos posteriormente.
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Imagen 31 y 32. Canales después de un proceso adecuado de eviscerado.

7.2 Proceso de lavado
Las medidas en este proceso tuvieron un poco mas de trabas, ya que hubo 2 puntos
gue no pudieron cumplirse por disposicion de la administracién:

* No se pudo habilitar la manguera faltante ya que se argumenté que hacerlo
causaria un problema en la red eléctrica, ya que esta no soporta por mucho
tiempo el funcionamiento de las 3 mangueras simultdneamente.

*= En el caso de separar cada canal para que no hicieran contacto entre si,
se argumentd que el espacié es muy pequefio para el nivel de matada de
se realiza, por lo cual realizar esto causaria un atraso en el proceso, el cual
de por si ya es largo.

Los puntos restantes se pudieron seguir satisfactoriamente, lo cual también dejo
resultados favorables:

v" Se form6 un equipo de 3 personas: El lavador superior, el cual lava las

extremidades posteriores y caderas del animal; el lavador final, el cual lava

la parte media y anterior de la canal, ademas de su parte interna; y el lavador
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ambulante, el cual cominmente se encargaba de enjuagar las canales con
una manguera sencilla, y aunque lo seguira llevando a cabo, se le capacitd
para poder reemplazar a los otros 2 lavadores, o incluso, suplirlos
momentaneamente en caso de que estos salieran al bafio. Esto dio los
resultados esperados, ya que los lavadores llevaron a cabo esta labor de una
manera mas correcta.

Se checo que los lavadores se tomaran el tiempo adecuado, por lo que estos
no apuraron la labor (como se solia hacer con el fin de finalizar mas rapido),
lo cual mejoro notablemente el resultado final de las canales.

Se cambiaron las boquillas de las mangueras por unas nuevas, las cuales
ejercen la mejor salida de agua a presion, ademas de permitir que el lavador
regule esta misma presién. Esto dio como resultado que la suciedad de las
canales se resbale de mejor manera y asi sea menos dificil para el lavador

eliminarla, ademéas de reducir el tiempo requerido en cada canal.

Imagen 33y 34. Canales despues de un lavado adecuado.
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7.3 Proceso de almacenamiento, refrigeracion y embarque
Para este Ultimo punto, al igual que en el primero, se pudieron cumplir con todos los
puntos, teniendo resultados mayormente favorables:
v" Se le dio un mantenimiento adecuado a los cuartos frios, los cuales ademas
se programaron cada 3 meses, al menos durante la época de calor intenso

en la ciudad de Torredn, que ronda entre los meses de mayo y agosto.

Imagen 35. Cuarto frio vaciado para darle mantenimiento.

v Toda falla reportada de los cuartos frios fue inmediatamente atendida, por lo

cual no se permiti6 un cambio brusco en las temperaturas de las canales.
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e’

Imagen 36. Motores de cuartos frios a temperatura adecuada.

v Aunque solo fue necesario en 2 ocasiones, se procedié a vaciar cuartos frios
con pocas canales para asi moverlas a otros cuartos frios.

v" A pesar de que se procedié a una nueva fumigacion, el problema de las
moscas, aunque en menor medida, continud. Afortunadamente, se redujo
bastante el nimero de canales contaminadas con moscas.

v" Otro punto un poco complejo fue el control de las cortinas de aire, ya que
suelen usarse con medio de entrada por los cargadores. Se logré un avance
en este punto, pero desafortunadamente no como se hubiera querido, ya que
es dificil estar vigilando el transito de los cargadores por esta area.

v' Los embarques fueron realizados de manera mas limpia, teniendo areas

despejadas, lo cual evité contaminacién de las canales.
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v Se logré evitar que los traileres fueran llenados a tope, lo cual facilité su
acomodo y evitd que los cargadores realizaran maniobras que pudieran

contaminar las canales.
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8. DISCUSION

Como pudimos observar, la mayoria de los resultados fueron favorables en la
practica, y aunque algunos siguen siendo mejorables, estos hicieron ver una mejora
notable en el proceso de sacrificio.

+ Como pudimos observar, en el proceso de eviscerado, hubo una mejora
evidente, por lo cual el proceso pudo mejorar de manera sustancial.

% Los puntos mas complejos se tuvieron en el proceso de lavado, ya que es un
area donde se requerian mejoras de maquinaria y de logistica las cuales no
fueron aceptadas por administracion. Sin embargo, los puntos que se
lograron aplicar, tuvieron resultados bastante deseables.

« El area de embarque también tuvo su complejidad, por las dificultades ya
mencionadas en los resultados, pero también se not6 una mejora

considerable, aunque es el area donde mas se debe seguir trabajando.
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9. CONCLUSION

A pesar de que este proyecto se centr6 solamente en la identificacion de puntos
criticos de control y sus medidas de correccion, el sistema HACCP se demuestra
como un sistema eficaz para garantizar la inocuidad alimentaria, y aunque
desafortunadamente no es de caracter obligatorio en México, este debe ser aplicado
con mas frecuencia en las plantas TIF, sobre todo en rastros municipales que suelen
ser plantas mas descuidadas y austeras, por lo cual requieren de una mayor
vigilancia sanitaria.

El sistema es de mucha ayuda en momentos de supervision por parte de las
autoridades correspondientes, ya que el verificar constantemente que los procesos
se realicen de manera adecuada, baja la posibilidad de que se hallen
inconsistencias del proceso durante las supervisiones.

Lamentablemente para aplicar adecuadamente este sistema, se necesita tener un
gran apoyo econdémico por parte de las empresas o de las instituciones
correspondientes, y desafortunadamente los rastros con administracion municipal
no suelen contar con él, en la mayoria de los casos por razones politicas o
burocraticas, por lo cual debe haber una conciencia social y politica para poder
poner en marcha estos sistemas en todas las plantas TIF del pais, aun cuando estas

sean municipales.
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